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«Әртүрл провинциялардың тұ рғындарынак руге қатаң тыйым салынады 
олардың кез келген қылыш, садақ, найза, атыс қаруы немесе басқа түрлер болуы 
қолдар. Бұ л элементтерд ң болуы оларды жинауды қ иындатады 

салықтар мен алымдар мен кө тер л ске жол беруге бей м, сондықтан басшылары 
провинцияларға, ресми агенттерге жә не депутаттарға барлығын жинау бұ йырылды 


жоғарыда аталған қ аруларды алып, үк метке тапсырың ыз». 
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Сонымен, с з қолдан жасалған атыс қ аруының қалай жасалғанын, қ андай материалдардың қ олданылатынын 


жә не мылтық жасауүш н қандай құ ралдар қажет екен нб лг ң зкелед ме? 


Мен сен к нә ламаймын. Бұ л қызықты тақырып, 6 рақ одан да маңыздысы, ә с ресе қаруға қ арсы 
заңдар күшей п келе жатқан осы күндер пайдалыб л м.Мүмк нбұ лс зосы тақырып бойынша оқыған 
6 р нш к тап шығарсыз немесе с з «Үйде жасалған атыс қаруы» басылымдарын тек инженерд ң немесе 
кәс бизеңб рек шебер н ң токарлық станок пен фрезерл к станокты пайдаланып мылтық жасап жатқан 
суреттер нкөр п,көң л ң зқалып, алданып қалуүш н сатып алған шығарсыз! Мұ ндай жабдыққа ие 
адам жасаған мылтық әл детехникалық тұ рғыдан «Үйде жасалған атыс қ аруы» болып табылады, ө йткен 


ол үйде жасалған ; дегенмен, мұ ндай жабдық қа салыстырмалы түрде аз адамдар қол жетк зе алады. 


Кө птеген адамдарүш н «Үйде жасалған мылтық» термин жабысқақ лента мен жел ммен 6 рге ұ сталған 
ө рескел көр нет нуақытша қарудың бейнес н елестетед , оның иес некез келген ықтимал нысанаға 


қарағанда көб рекқау птөнд ред ! 


Нағыз үйде жасалған атыс қаруы жоғарыда аталған санаттардың ешқ айсысына да жатпауы керек. 


Инженерл кбл м жоқ атыс қаруын жасауға ә бден болады, жә нес зоны жасауғаұ ялмайтынсыз. 


Үйде жасалған мақсатқа сай атыс қаруы құ рылыс технологиясының осыек шектен шыққантепе-теңд г н 


сақтайды. 


Бер лгенөн мн ңқұрылысын сипаттауүш н-«мақ сатты» термин қолданылғанда, ол салыстырмалы 
жылдамдық пен жә не кез келген уақ ытта немесе жерде қол жеүт- мд ең жақсы материалдарды пайдалана 


отырып жасауға болатын нә рсен сипаттайды. 


Үйде жасалған мақсатқа сай атыс қаруы осы ек қағиданы даұ станады. Ол бер к, салыстырмалы түрде тез 


құ растырылады, арнайы құ ралдарды пайдалануды қ ажет етпейді жә не ең жақсы дайын материалдардан 


жасалған. 


Демек, үйде жасалған атыс қ аруы тақ ырыбын талқ ылағанда мақ сатты сө з болып табылады. 
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Үйде жасалған мақ сатқа сай атыс қаруының осы томында мен оңай қол жет мд материалдардан 


ық шам жә нежең лавтоматтық тапаншаны қалай жасауға болатынын кө рсетуге тырысамын. 


Қару-жарақ қа қ арсы заң дардың қаз рг күндер нде, атыс қ аруын жасыру қ ажет болғанда, 


қару неғұ рлым жинақы жә не жасырын болса, соғұ рлым жақсы. 


Ти ст автомат .32/.380 калибрл қару. Нағыз мақсатқа сай атыс қ аруы станоктар немесе 

кәс би қару-жарақ материалдары сияқты сыртқы ә серлерд ң болмауынан жасалған. Осы 
себепт қарудың барлық дерл кнег зг құ рамдасбөл ктер , қабылдағыштар, ұ ңғылар, 
оқпан блоктары жә не журналдары оңай қол жет мд болат құ бырлардан жасалған, бұ л 
токарлық станокқа қажетт л кт болдырмайды. Бө шке, мысалы, болат жағалар сериясымен 
нығайтылғанж кс згидравликалық түт кт ң ұ зындығынан құ растырылған жә не 
винтовкадангөр тег сұ ңғылы. Әз рге 

тег сұ ңғылы баррельден қол жеүәт- мд дәлд ксалыстырмалы түрде жақын диапазондармен 
шектелген, мақ сатқа сай баррельд жинаудың салыстырмалы қарапайымдылығы мен 


жылдамдығы осы қажетт ымыраны ө тейд 


П ш нблогының айналасында табақты болаттың ә деттег әд стер нпайдаланып, қару 
журналын жасау қ иын жә не кө пуақытты қажет етет нпроцесс болуы мүмк н. Мақсатты 
журнал бұ л проблемаларды болдырмайды, ө йткен ол қайтадан түт ктен жасалған жә не оны 
жинау үш нтек ара, файл жә не күм с дә некерлеу қ ажет. Журнал 16 раундтан тұ ратынб р 
стек дизайнында. Бұ л коммерциялық өнд р лген қос стект ң дизайнының сыйымдылығынан 
аз,6 рақ тағы даөнд р ст ң салыстырмалы қарапайымдылығы тө мендеген қуаттың орнын 


толтырады. 


Автоматты тапаншаның кейб рбөл ктер ,мысалы,т т ркенд рг ш, шыңдалған болатты 
пайдалануды қ ажет етед .Осы себепт мен қару-жарақ дизайнына дұ рыс болат түрлер не 
мүмк нд г нше жақын кейб рдайынөн мдерд енг зд м.Бұ л проблема тудыруы 


мүмк н мамандандырылған болаттарды алуды жә не термиялық ө ңдеуд болдырмайды. 


Мен тапаншаға ешқ андай көр кт жерлерд қоспадым, ө йткен олар мылтықты дәл рек 


етуүш н емес, тек косметикалық мақ сатта болады. 
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Пулемет ең алдымен нүктел к жә не атыс қаруы болып табылады. Сен мд Лл кпен 
қарапайым функционалдылық - басты басымдықтар, ә с ресе қ аруды мүмк нд г нше 
қарапайымұ стау керек. Қысқ асы, мен мылтық күткендей сен мд жұ мыс стеу үш н 


қажет нә рсен ғана қостым. 


Айта кету керек, осык тапта суреттелген материалдар менә д стерд пайдалана отырып 
жасалған кез келген атыс қаруының өм рсүруұ зақтығы дұ рыс болаттан жасалған қарудан 
жә не станоктың төз мд л г неқарағанда аз болады. Дегенмен, бө лшектерд (мысалы, 
арқ алық блок пен бө шке сияқты) жасауға болатын қ арапайымдылығына байланысты; қ осалқы 
бө лшектерд ң таңдаулы болуы жә не пайдалануға дайын болуы арқылы атыс қаруын 

тұ рақты жұ мыс жағдайында ұ стауға болады. Қосалқы бө шке мен бө шке қажетт л к 


рет ндеқарастырылуы керек. 


ОСЫ КІТАПТА КӨ РСЕТІЛГЕН МАТЕРИАЛ АВТОРЛАРДЫҢҮЙДЕ ЖАСАЛҒАН АТЫС ҚАРУЛЫҚТАРДЫ 
Ә ЗІРЛЕУ ЖӘ НЕ ҚҰ РАСТЫРУ Ә РЕКЕТТЕРІН БІЛДІРЕДІ ЖӘ НЕ КЕЗ КЕЛГЕН ЖҰ МЫСҚА 
АТТЫҚҚАРУЛЫҚҚҰ РЫЛЫСЫН КӨ РСЕТМЕЙДІ немесе МІНДЕТТІ ЕМЕС. 


КӨ ПШІЛІК ЮРИСДИКЦИЯЛАРДА АТТЫ ҚАРУЛЫҚҚҰ РУ ЗАҢСЫЗ. ОСЫ БАСЫЛЫМДА Ұ СЫНЫЛҒАН 
МАТЕРИАЛДЫ ПАЙДАЛАНҒАН НЕМЕСЕ ПАЙДАЛАНУ ҮШІН АВТОР ДА, БАСҚАУШЫ ДА 
ЕШҚАНДАЙ ЖАУАПКЕРШІЛІК АЛМАЙДЫ. Ұ СЫНЫЛҒАН ТЕХНИКАЛЫҚ МӘ ЛІМЕТТЕР, 
Ә СІРЕСЕ АТЫС ҚАРУЛЫҚТЫ ПАЙДАЛАНУ БОЙЫНША, АВТОРЛАРДЫҢОҚЫРМАНДАРҒА НЕГІЗГІ 
ЖАҒДАЙЛАРДА НЕГІЗГІ АТЫС ҚАРУЛЫҒЫ ЖЕКЕ ТӘ ЖІРИБЕСІН МЕРСІЗ КӨ РСЕТЕДІ. СОНДЫҚТАН 
МАТЕРИАЛДЫ ТЕК АКАДЕМИЯЛЫҚ ОКУ МАТЕРИАЛЫ РЕТІНДЕ ҚАРАУ ЖӘ НЕ 
САҚТЫҚТЫ КОЛДАУ КЕРЕК. КЕЗ КЕЛГЕН ЗАҢДЫ САҚТАУ - ЖЕКЕ ОҚЫРМАННЫҢЖАУАПКЕРШІЛІГІ. 
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1. Диаметр 1,5-тен 9 мм-ге дей нг электрл к 
2. бұ рғылау немесе бұ рғылау прест бұ рғылау биттер 


3. Ара 4. Үлкен 


файлдар, дө ңгелек, жартылай дө ңгелек жә не жалпақ 5. 


Бұ рыштық тег стеу ш 
6.Үстелд ктег стеу ш 


7. Балға 8. 
Жиынтық шаршы 9. 

14,2 мм (9/16) конустық түйреу шрейк 10. 
Конустық кеск шқұ рал 11. 


Раковина құ ралы 12. Үлкен 


орынбасар 


Жоғарыда аталған құ ралдар ең аз талап ет лед . Қолыңызда құ ралдарды таң дау 
неғұ рлым жақсы болса, атыс қаруын жасау оңайырақ болатыны анық. Бұ рғы прес , 
мысалы, қол құ ралдары санатында болмаса да, саң ылауларды бұ рғылау кез нде 

жә нет.б. кез ндекө пуақытты үнемдейд .Бұ рғы прест ң сапалы электр қол 

бұ рғысынан қымбат емес екен н атап ө ткен жө н.с з жаңа бұ рғы сатып алуды 
қарастырып жатсаңыз, мен кем нде 3/8 доймд к патрон сыйымдылығы бар бұ рғылау 


прест ұ сынаред м. 


Егерс зде токарь станогына қол жетк зу мүмк нд г болса, бө шке мен шығыр 
блогына арналған түт ктерд сатып алу қажет емес болады. Осык тапта кө рсет лген 
атыс қаруының кез келген бөл г нжасауүш н токарь қажет емес; Мен мұ ны 

оқ ырманға осындай жабдық болған жағдайда ғана кө рсетем н.Пулеметт жасауға 
қажетт уақыт ш нара оқырманға қолжет мд жабдыққа, сондай-ақ мүддел 
адамның жалпы қаб лет не байланысты болады. Жалпы нұ сқаурет нде, қажетт 
материалдар алынғаннан кей н, қарапайым адамб р аптадан он күнге дей нбүк л 
қаруды жасай алады. Токарь станогына қ олы бар адамүш нөнд р суақытын ек 


есе қысқартуға болады. 
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Жоғарыда айтқ анымдай, қарудың барлығы дерл к болат құ бырлардан жасалған. 

Б згеқажеттүт ктүр н здеуд ң ең жақсы жер құ быр акционерлер болып табылады, олар ә детте 
кез келген құ рылысқа қажетт түт кө лшемдер н ң барлығына ие болады. Айта кету керек, құ быр 
жетк зуш лер нде ә детте ең аз тапсырыс тө лемдер бар. Тапсырысүш н ең аз тө лемд пайдалану 
үш нқұрылысқа қажетт барлық түт кө лшемдер н6 руақытта тапсырыс беруге кеңес берем н. 
Кө птеген жетк зуш лерде түт ктерд кесу қызмет де бар, сондықтан мен ө ңдеуге жә не сақтауға 
ыңғайлы болуүш н құ бырдың ұ зындығын үш фут ет пкесуд ұ сынаред м,т.б. Құ бырдың аз 

мө лшер үш нинженерл кжә не болат дайындайтын цехтар здеуге жақсы орын. Дегенмен, мұ ндай 
жерлерде барлық қажетт түт кө лшемдер нтаба алмайсыз. Түт кө лшемдер мен қажетт 
материалдарт з м үст ңг жағындабер лген. Өнд р скез ндеқателер орын алған жағдайда, осы 
нақты элементт ң6 рнешеу н сатып алу керект г нкө рсетуүш н мен кездейсоқ элементт (%) 


белг с мен белг лед м. 


Б /л кбек тк штер ,балшық қанаттарының шайбалары, алтыбұ рыштык лттер/к лттер, розетка 

бұ рандалары жә не т.б. сияқты заттарды алуүш н, жақын жердег саудагерге арналған «Болт жә не 
гайкалар» жә не «Инженерл к жабдықтар» астындағы Сары беттерд қараңыз. Жерг л кт аппараттық 
дүкенде қажетт заттарды жинақтауы ек талай жә не дұ рыс жетк зуш ге бару қажет болады. Сер ппел 
болат жолақ материалы мен сер. ппел сымды (фортепиано/музыка сымы) кез келген жақ сы модельд к 
инженерл к дүкеннен алуға болады. Жерг л кт сер ппеөнд руш с десер ппел сым 


материалының жақ сы көз болып табылады. 


МасВһіпе Тгапвігғесі Бу боодіе 


1.30Х30х2мм 


Жоғарғы қ абылдағыш 


2.30 хХ30х 1,6 мм Тө менг қабылдағыш 

4. 12,70 х2,03 мм Брич блогы (5МТ/5НТ/ЕВУУ)“ 
5, 25,40 х 12,70 х1,6 мм журнал 

6. 12,70 х 0,91 мм Журнал 

7. 34,93 х 15,88 х 1,6 мм журнал құ дығы 

8.40х20хХ1,6мм Те” 

9, 50,80 4 1,6 мм Тгіодег Сиаға 


“Ж кс змеханикалық/Ж кс згидравликалық /электрл к қарсылық дә некерленген 


3"х2”хХ1/8" болат табақ (триггер) 


2.10 мм алтыбұ рыштык лт/к лт(т зе)“ 


3.ҰЯБ/л кқұлпыжағалары х 14 


4.5жә небммб л кбек тк ш жағалары х 2 


6.5,5 мм диаметр болат ө зек х 24 доймд к (немесе 7/32 дюйм) 


7. 19,05 х5 мм жалпақ жолақ х 25 доймд кұ зындық (немесе 3/4 х3/16) 


8. Диа" 3 мм болат ө зекх5 Ұ”ұ зын (немесе 1/8”) 9,5 х 1,6 мм 
9. болат жолақ (парақ) х 6 доймд к(немесе 3/8” х 1/16” 


10. 19,05 х 9,5 мм жалпақ жолақ х 9 доймд кұ зындық (немесе 3/4 х 3/8 дюйм) 


11.20 калибрл фортепиано сымы (музыкалық сым) Б. рнеше орамды сатып алыңыз 


12.18 габаритт кх7/16" сер ппел болат жолақ, ұ зындығы 12" 


13.20габаритт кх%"”сер ппел болат жолақ, ұ зындығы 8" 


14.6 мм диаметр Розетка бұ рандалары (х 11) ұ зындығы 9 мм (немесе 1/4" х 3/8”) 


МасВһіпе Тгапвігғесі Бу боодіе 


Қару тұр Автоматты тапанша 


БӘЛМЕР;- --------------.-.-.1222422 201: 
сыйымылғы/ 2 432053800. 
Бөшкеұзыдғы |9 
Салмаытү/р ле. 4фунбуния 
баасы. сес АОҚы; 
алла латар такта ааа талан 
Материалдың қожет ммлг Жаны 

жетт алда Тек қ ол 


Мен ңк таптарымның оқырмандары маған дизайн жә неә з рлеу мә селелер 
туралы жи сұ рақтар қ ояды. Менжи естит нсұрақ:«С зд ң мылтық 
дизайның ыз шынымен жұ мыс стей ме?» Маған кейде «дизайнды жақ сарту» 


сызбаларыж бер лед ,бұ л жақсы мағынада қару дизайнерлер ! 


Оқырман осы басылымда кө рсет лген қарулардың жұ мыс стейт н нб лу 
керек, сондық тан олар оқ-дәр лерд «тө мен қашықтық қа» ө те қымбат 
бағамен лақтыра алады! Оқ ырман, сонымен қатар, жеке жағдайларға байланысты 
жә не қару жасау мүлдем заңсыз болғандықтан, «дизайн жә неә з рлеу» 

кезең нде азуақыт жоғалғанынб лу керек. Сондық тан, мылтық 
конструкцияларын эстетика, дизайн мен құ рамдас бөл ктерд ң жинақылығы, 
құ рылыста қ олданылатын материалдар жә не т.б. салаларда жақ сартуға болады. 
Осыған қарамастан, мен қаруды жобалаудың белг л 6 р саласында жол 

кө рсетт мдепүм ттенем н,бұ л оны жең лдетед .Басқа «үйде жасалған 


мылтық» дизайнерлер лес п,мен жасаған с мд жақсарту үш н! 


МасВһіпе Тгапвігғесі Бу боодіе 


Үйде жасалған мақ сатқа сай атыс қ аруы 


Б залдымен тө менг қабылдағ ышты құ растыру 


арқылы автоматтық тапаншаның құ рылысын бастаймыз. Бұл 


бастауүш н ең жақсы орын болуы мүмк н, себеб 


тө менг қабылдағыш мылтық тардың көпш л г нқабылдайды 
жұ мыс бөл ктер , яғни ске қ осу механизм және 
журнал. 

Тө менг қабылдағыш акө мег менкес лген 


111/8 доймд кұ зындығыЗ0х 
30 мм 16 калибрл қорап секциялы болат құ бырлар. 
Ауыр ө лшемд қабырғаға дей н пайдалануға болады 
қалыңдығы 2 мм, 

6 рақ мүддеде 
сақтаудың 

қару сияқты жең Лл 
мүмк н,16 

өлшеу ш(1,6 мм) 

түт кжақсы.Б/-р нш ден, 
түт кт 114, сә лұзындыққакес ң з 

талап ет лет н11 1/8 дюймден ұ зынырақ. Қолдану 
ек ұ шын қамтамасыз етуүш н «орнатылған шаршы». 
түт ктүзу, содан кей нтүт кт 


шке жуыңыз 


мұ қият болуын қамтамасыз етууш н жылы сабынды су 


таза. Әр түрл ойықтарды кесу керек 


түт к, жә не бұ л процест жылдам жә не жасауүш н 


мүмк нд г нше қарапайым, менек шкала берд м 
үлг лер, (А сурет н қараңыз). Үлг 

парақ қадағалануы керек немесе тез рек, 

А4ө лшемд қағаз парағынакөш р лед 

немесе карта.Б рнеше көш рме жасаңыз, тек а 


кесу кез нде пышақтың сырғып кету орын алады. 


Көш р лгенүлг парағын тег с жерге қойыңыз 
бет нжә неөтк рқолө нер пышағын пайдаланып, кес ң з 
де.Үш кө леңкел 


ек үлг аймақ қ осулы 


Мо1 үлг де мұ қият жойылады 
мүмк нд г нше. Сызғышты пайдалану жақ сы идея 
рет нде кесуүш н пышақты бағыттаңыз 

мүмк нд г ншедәл.Ек үлг деқаз р 
тө менде кө рсет лгендей қ абылдағыш түт кке жел мделген. 


Үлг 


лерд ң далан ш ндеекен нтексер ң 3 


бұ рын құ бырмен мүмк нд г ншетуралау 
ә рб ройықтың орнын белг леужә не 
түт кке контур жасаң ыз. Жазушы немесе басқ а 

Бұ л процедураүш нөтк рұ шты құ рал қолданылады. 


Айқ асқ ан алты шеңбер позицияларды кө рсетед 


бұ рғылануыти сә ртүрл тес ктерд ң 


түт кт жә небұ л орындарды белг леу керек 

сондай-ақ. Бұ ла орналастыру арқ ылы орындалады 
соққы,(өтк р 
шеге жә нет.б) ш нде 

әрқ айсысының орталығы 


крест белг 


жә не түрту 


һе соққы 


мықтап а 
балғамен ә ртес кт ң орнын ауыстырыңыз 
шаблон арқылы жә нетүт кке. 

Үлг лерд алып тастамас бұ рын, оны тексер ң з 
әрб рұ пай сызығы анық көр нед 


:содан кей н алып тастаңыз 


шаблондар. Түт кпен анық белг ленген 


6 зтө менг қабылдағышты кесууек р сеаламыз. 


Б /р нш ден, қабылдағыштың бүй рл к контурлары болуы керек 
бастап ұ пай сызық тарымен кө рсет лгендейп ш нделген 
шаблон М2. Ара жә не үлкен жарты 

дө ңгелек файл - бұ л қол жетк зуүш нқажет нә рсе. 
Түт кт ң ұ штары алдыменп ш нделед 

металлдың кө пбөл г 


нтем р арамен алып тастау, 


содан кей нәрұ шынмұ қиятп ш нгекелт р ң 3. 


МасВһіпе Тгапвігғесі Бу боодіе 


Тө менг қабылдағыштың құ рылысы 


2-сурет: Жоғарғы ресиверд ң бүй рл ккөр н с 


кес птастағаннан кей н. 


Үшеу н ң жанындағы аркатәр зд бөл к 
айқастырылған шеңберлер (қаз р штрихпен белг ленген) болып табылады 
триггер қорғаныс ойығы. Ара кес нд с н жасаңыз 
күзет ойысының ә рб рұ шы, және 

доғаның басына дей н аралады, екеу де кес нд лерд көрд 
«Уәп ш н нжасау. Кең нен 1% дюймден 2 дюймге 

дей нг үлкен жарты дө ңгелек файл қаз р пайдаланылады 
ойықты дұ рысқисықп ш нгекелт рң 3. 

Ес ң здеболсын,с заарқылы аралап жатырсыз 

түт к, сондықтанек жағыб рдейп ш нде болуы керек 
мүмк нд г ншеб рдейө лшемдерге жақын, 
(2-сурет), Әр қарай,6 зтес ктерд бұ рғылаймыз 
қабылдағыштың жағы арқылы. Үшеу 

қабылдағыштың артқы жағындағы тес ктер жасалған 
4 мм бұ рғыменжә неб ртес г н ң жанында 
қабылдағыштың ортасы а дей нбұ рғыланады 


диаметр 5 мм.Тө рттес к болады 


соңында тұ тқаны бек тет нтүйреу штерд қабылдаңыз 
жә нетриггер жә не бұ рғылау бұ рандалары. 

Әлбетте, тес ктер арқылы бұ рғыланады 

қабылдағышб6 ржағынанек нш с не, сондықтанкөр ң 3 
бұрғыныт кбұ рышқа жақынұ стауүш н 

ә ртараптың 6 рдей болуын қ амтамасыз етуге болады. 
Егер бұ рғылау пресс пайдаланылса, онда дә лд г 
әрб ртес кқамтамасызет лед .Үш ойық 

бұ л ақырында ұ стауды қ абылдайды, 

триггер, сеу жә не журналды жақсы, қаз р мүмк н 
қабылдағыштың жоғарғыбөл г недей нкес ң з 


Үлг Мо1 қалдырылған ө лшемдер. Ол емес 


-10- 


3-фото: Жоғарғы ресиверд ң жоғарғы көр н с 


ойық тарды кө рсетед 


қажет емес бөл ктерд жоюға болады 

тем р арамен, сондықтан сериясы 

ө зара байланыстыратын тес ктер, шамамен 3 мм дюйм 
диаметр , шк жағынан бұ рғылау керек 

әрб рұ пай сызығының шет .Бұ лпроцедураүш н жақсы 
өтк р бұ рғылауды пайдаланыңыз жә не солай болуы мүмк н 
таңқ аларлық тез орындалды. Саң ылаулармен 

сияқты бұ рғыланған, тег сұ шты пуансонды орналастырың ыз 
қысқа ұ зындықтағы штанга, болуы керек бөл ктерде 
алып тастап, соқ қыны а 

балға. Қажет емес металл бұ зылады 

жойылады жә не жойылуы мүмк н.Бұ ршақ 

енд әрб ройықтың жиектер н салуға болады 
қалдырған ұ пай сызықтарына дей нтег с 


шаблон, (3-сурет). 


Енд 6,5 ммүштес кбұ рғыланды 
қабылдағыштың жоғарғы жағында, позицияларда 
белг ленген. Журналдың артындағы тес к 

ұ ңғымадағыүз Лл с-бұ лерекшел к 
қабылдағыштың ек жағынан бұ рғыланады. 

Тұ тқа мен журналға арналған ойықтар 

құ дық қабылдағыш арқылыө ту керек 
жоғарыдан тө менге. Б зқаз рд ңөз ндекес птастадық 
шаблонның кө мег мен жоғарғы ойықтар 

Мо1. Осыек ойықтың орны 

енд астыңғы жағынакөш рукерек 
қабылдағыштың. Тө менг тұ тқа ойығы 


6 рнеше миллиметр артқа орналасады 


Маспіпе Тгапвізіесі Бу боодіе 


"А" СУРЕТІ: ТӨ МЕНГІ ҚАБЫЛДАУ ҮЛГІЛЕРІ. 


Кө леңкеленген аумақтарды алып тастаңыз. 


ҮЛГІЛЕРДІ ПАЙДАЛАНАР БҰ РЫН ОНЫ 25%-ға үлкейту керек. 

КӨ ШІРУ МАШИНАСЫН ПАЙДАЛАНУ. Ескертпе: 25%-ға үлкейтуден кей н 
үлг н ң жалпы ұ зындығы жоғарыда кө рсет лгендей 282 мм болуы 
керек. Егер бұ л ө лшем болмаса, үлг н 282 мм дұ рысө лшемге 
жеткенше қажет нше үлкейтуге немесе азайтуға болады. 


Маспіпе Тгапвізіесі ру боодіе 


Бұ рандалы тес к Сер ппел бұ рандағак рутес г Бұ рандалы тес к 


Триггер/Түзу ойысы Журналға үз Лл с 
Ұ стау ойығы 


к” 2 


Бұ рандалы тес к Бұ рандалы тес к 


Тұ тқ алы саң ылаулар 


МасВһіпе Тгапвігғесі Бу боодіе 


Үйде жасалған мақ сатқа сай атыс қ аруы 


тө менг ойықтың нақты орналасуы; бұ лмүмк н 


енд кес птастаңыз. Жалғыз айырмашылық 


ек ойық арасындағы тө менг 


ойық таяз ойық (кө рсетк ) бар 


6 рұ шына. Бұ лұ яшық 12 мм болуы керек 


ен х2ммтереңд кте жә не қабылдайды 
журнал кө ктемг аулау уақыты келгенде, 


к (5-сурет). 
4-сурет: Тө менг тұ тқа ойығы 


Соңында, кез келгенөтк р саңылаулар мен жиектерд алып тастаңыз 
ресиверд ң шк жағынан туындаған 

бұ рғылау жә не қазу. Сыртқы беттер 

ортаны пайдаланып тег с жылтыратылуы керек 


барлық сызғыш сызықтар болғанша тег стеу қағазын жабыңыз 


жойылды. Тө менг қабылдағыш қаз р 


аяқ талды жә не 6з барлығ ын орнатуды жалғастыра аламыз 


жоғарыда аталған қ арудың шк бөл ктер 
5-сурет: Тө менг журнал ұ ңғысының ойығы 


1%) 
ій 25 
Таяз ойықты ескер ң з(кө рсетк |). - 
к. 
1 
25) 
оның жоғарғыәр птес не қарағанда. Бұ л қамтамасыз ету 2. 6: 
га >) 
орнатылған кезде ұ стағыштың шамалы болуы ғ 427 5% 
ға 
қабылдағышқа қатысты бұ рыш. Өлшеу т 
1551 
артқы жағынан 41 мм қашықтықта “5 
б с...... 
2 ж 
қабылдағыш жә неұ пай түзу, бұ л 
ойықтың ұ зындығын белг лең з(қараңыз 
В сурет ).Шұ ңқырдың ен 20мм, жай ғана 
оның жоғаррғыәр птес менб рдей. 
а арқылы қ ажет емес металды алып тастаң ыз 
кеск шара жә неп ш нге арналған файл, (4-сурет). 
Тө менг журнал ұ ңғысының ойығы енд кес лд 
қабылдағыштың астыңғы жағына 
жоғарғы жағымен дә л сол позиция 
5 т 
үз л с.Тасымалдаудың ең оңай жолы | М5 
зы 
үст ңг ойықтың орнында - > 
о .. 
қабылдағыштың тө менг жағы-ек ұпай алу 4 зі 
өз 
Ж -ә ! 1% 
қабылдағыштың бүй р ндег т ксызықтар. ө 5! 
ш- 2) 
12 
554 


5) рб р жолдың тө менг жағы мынаны кө рсетед 


Та: 


Масһіпе Тгапвізғейі ру Соодіе 


Үйде жасалған мақ сатқа сай атыс қ аруы 


6-сурет: Тұ тқ аны орнына бек тт 


Тұ тқ аны алдымен орнатуға болады. Бұ лбөл к 

40ұ зындығынан артық ештеңе жоқ 

х20мм 16 калибрл т кбұ рышты түт к.А 

сә л ауыр ө лшемд қолдануға болады, 6 рақ 

Тағы да, қаруды мүмк нд г ншежең лұстауүш н 


16 калибр ө те қолайлы. 


Тұ тқаның ә рұ шын сә лбұ рышпен кес ң 3. 

Тұ тқаны ашық ұ шты тө менг жаққаитер ң з 
ойық, содан кей н жоғары жә не жоғарғы жағына 
ойық ашу. Тұ тқаның үст ңг жағы ресиверд ң 
жоғарғы жағыменб рдей болуы керек жә неа 
ыңғайлы үйкел с. Кез келген бөл ктег дей, белг л 
қолмен орнату мө лшер қажет болуы мүмк н 


ұ стағыш орнына сырғып кетпес бұ рын. 
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Ек 4х30ммсер ппел түйреу шқаз р қолданылған 
ұ стағышты орнында мықтап ұ стаңыз. жағы 
қабылдағыш түйреу штерге бұ рғыланған 

6 рақ ұ стағыш емес. Диаметр 4 мм қойыңыз 
қабылдағыш ұ стағыш саңылауларының ә рқайсысына бит бұ рғылаңыз 
жә нетұ тқаға бұ рғылаңыз. жақтары 

тұ тқ аны бө лек бұ рғылау керек, тек тұ тқ аны толығымен 
бұ рғылауға болмайды 

6 ржағыек нш с ненемесе тес ктер болмайды 
қатарға тұ рыңыз жә не түйреу штерк рмейд 

Енд әрб ртүйреу шт оларб ркелк болғаншатүрт ң 3 
қабылдағыштың жағы, (6-сурет). Ұзындығы түт ктен 
жасалған тұ тқа осылайша болып табылады 

м нс задекватты жә не қатты жә не 


ұ стауға ыңғайлы, 


«Журнал құ дығы», олнег з нена 
журналға арналған бағыттаушы түт к, енд болуы мүмк н 
жасалған жә не орнатылған. «Құ дық» одан жасалған 
ұ зындығы 34,93 х 15,88 мм 16 калибр 
т кбұ рышты түт к.Өте күрдел көр нет нө лшемд 
алдауға жол бермең з 
сен; бұ л барлық практикалық мақ саттарға арналған, ештеңе жоқ 
35 х 16 мм-ден астам түт к. Дегенмен, қашан 
түт кт сатып алғанда, дә л сұ раңыз 
асқ ынуларды болдырмау үш нө лшеу. 
Тө менг қабылдағыш пен тұ тқадан айырмашылығы, 
калибр, (түт к қабырғасының қалыңдығы) ө те 

шк ө лшемдер маңызды болуы керек 
дұ рыс жә не бұ лө лшеу шпен басқ арылады. 
Мен ұ ңғыманың тө рт сызбасын берд М, «А», «В», «С» 
жә не «Б» (Ы сурет н қараңыз). Кө рсет лгендей 
«А» сызбасында ұ ңғыманың ұ зындығы 114 мм. 
Алдыменб 312ммбөл кт кесу м зкерек 
ұңғыманың үст ңг жағынан тек алдыңғы жағы 
қабырға қалдықтары, В сурет .Бұ л картридж беру 


жүйес ндекей н рек қалыптасады 


Масһіпе Тгапвізғейі ру Соодіе 


сгір Апа Мадагіпе Уует! 


7-сурет: сер ппел 


саңылау мен артқы 


тес кт көрсетет нжурнал құ дығы. 


рампа, 6 рақ алдымен металдың ек бөл м болуы керек 


кес п,артқы жағынан алып тастау керек 
журналдың қабырғасы 

ө лшемдер "С" сызбасында кө рсет лген. Әрб р 
ойықтың ен мынамен реттелед 
түт к қабырғасы, сондықтан тек ұ зындық 

ө лшемдер н беру керек. көрд м 

керекс з металды арамен алып тастаңыз 

ұ зындық бойынша кесуүш н, содан кей на 
тө менг жағында тө рт немесе бес тес к қатары 
ә ройықтың жиег ,бөл ктерге мүмк нд кберуүш н 
жойылады. Әрб р ойықтың бүй рлер 

аралаудан кей нкед р-бұ дыр жә некед р-бұ дыр болады 
жә не қабырғаға дей н толтырылуы керек 


жақсы. Енд 4ммтес карқылы бұ рғыланды 


қалғанбөл г н ң ортасы 
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артқы қабырға, (кө рсетк ). Сә йкесА 


тес к,(кө рсетк )арқылы да бұ рғыланады 
ұңғыманың қарама-қ арсы алдыңғы қабырғасы тураланған 
артқытес кпен, (7-сурет). Бұ л болуы мүмк н 
қарапайым арқылы 6 р нш тес кжасағанда орындалады 
бастап ұ ңғыма бойымен бұ рғылау 

6 ржағыек нш с не.Барлық өтк р жиектер 
журналдың шк жә несыртқы бет 
жақ сы файлмен жойылуы керек, солай 


толығыментег с. 


Картриджд беру рампасы «РБ» сызбасында 

кө рсет лген бұ рышқа дей н жасалуы керек. Қысқыш 
шұ ңқырдағы құ дық, сондықтан вицен ң жоғарғы жағы 
жақтары рампаның түб менб р деңгейде. 

Бұ лрампаның оңайырақ болуын қ амтамасыз етед 


п ш н.Шыбықтың қысқабөл г ншамамен 4 дюймге қ ойыңыз. 


ұ зындығы бойынша рампаның үст ңг жиег ндежәне 
дей н балғамен ө зекшеге мықтап түрт ң 3 
рампа суретте кө рсет лген бұ рышқа құ рылады 
«Б» сурет .Бұ л сызба а 


үлг  ,олкөш руд немесе кесуд қажет етпейд 
Журнал жақ сы болады 

рампаға дей н шаблонның үст нен тө сеу керек 
сызбада кө рсет лген бұ рышқа сә йкес келед 
Рампаның үст ңг бет нжылтыратыңыз жә не 
болатынек өтк рбұ рышты дө ңгелектең 3 


оның алдыңғы шеттер нде орналасқ ан. Мақ саты 


артқы жағындағы ек ойық пентес кт кесң з 


журналдың ұ ңғымасы мүмк нд кберед 
журналдың ұ стағыш сер ппес н орнату. Тһе 
сер ппен ңек мақсаты бар: ұ ңғыманың 
артындағы артық орынды алу жә неұ стау 
журнал орнында. Ола 

ұ зындығы 7/16 доймд кх18 калибрл сер ппел болат 


жасауүш н пайдаланылатын материалға ұ қсас жолақ 


бұ л болат сызғыштар ең жақ сы 


аппараттық дүкендер. 


Масһіпе Тгапвізғейі ру Соодіе 


А! Б. 
і Сер ппен ң соңыб р 
ұ шын лмекке айналдыру 
үш нгаз алауымен 
қыздырылады. 
143 
74 
і ҮЛГІ 


Ілмект қалыптастырғаннан кей н 

сер ппел лмек шаблонныңп ш н 
Сер ппен ң жалпы ұ зындығыйи луден 
кей н 116 мм болуы керек. 


ТЕ ФИГУРАСЫ, ЖУРНАЛ КӨКТЕГІ АУАУ 
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не бүгуКерек. 


МасВһіпе Тгапвігғесі Бу боодіе 


Үйде жасалған мақ сатқа сай атыс қ аруы 


Сер ппен ң шамаменб рдюйм недей нқысыңыз 

сер ппелерд ң көпбөл г н ң ұзындығы болатындай 

көр нет н. Кө р нет нұ шынгазды пайдаланып қыздырыңыз 

шамды кө ктемн ң6 рдюйм қалғанша жағыңыз 

ашық қызыл түске боялады. Бұ л болуы керек 

бұ зылмайтынына кө з жетк зуүш н жасалады 

и лукез нде. Кө ктемд жартысына жуық ұ стаңыз 

оның ұ шынанб р дюймд қысқышпен 

жә не алау жалынын жанып тұ рғанда 

сер ппе, лмект құ райды. сөнд рмең 3 

кө ктем,6 рақ оны баяу салқ ындатыңыз. 

Әр қарай, сер ппен ң бүк лұ зындығын қысыңыз 

тек цикл көр нет ндейет п орнатыңыз. 

Ілмект оған дей нсә лартқабүг ң з 

ІС сіре нңп ш н неоә йкес келед .Бұл 
ж кө ктемг суықпен жасалуы керек, бұ л 

болатты қ айтадан қыздырудың қажет жоқ. 


Вицеден сер ппен алып, бүктең 3 


8-сурет: журнал кө ктемг аулау сер ппен ң ұ зындығы сә л қисыққа, 
мұ ны саусақ пен оңай жасауға болады 

Сер ппел болат жақсы үлг дег инженерл к тек қысым. Сер ппел ұ стауенд "Сүлг с не 

жабдықтау дүкендер нен кө птеген ә ртүрл ұ қсас болуы керек; болмайды 

ө лшемдер мен ен бар; түр тамаша сә йкест к болуы керек, 6 рақ керек 


үлг л бусалушылардың орны ақылға қонымды жақын болыңыз (8-сурет). Ө лшеу 


қозғалтқ ыштар жә не т.б. олардың керек-жарақ тарын сатып алады. цикл соңындағы саңылау (кө рсетк » ол 


Мен сер ппен қажет Пп ш нгекелт руд ң ен шамамен 6 мм болуы керек. 


Дү Лмеренкел меи жар етуші БҮШКЕБЕоаНЫ Соңында журнал ұ стағышын орнатуға болады 


БердзмЕ сурети -Қаранын); журналға жақсы. Диаметр 4 мм 


А сурет сер ппен ңи лугедей нг ұ зындығын сдЫ. анар алд ан ла б ӘЫлар аБШн 


кө рсетед ,яғни 143 мм.Се ппел болат арқылы 
В е Р Н» сондық тан оны журналға бек туге болады 


аралауө теқиын 
жақсы. Мен нақтымәл мет берген жоқпын 


оның қаттылығы, сондықтан оны кесу жақ сырақ 
саңылаудың орнынө лшеу 


кесудиск с ннемесе стендт ктег стеу штег В В 
өйткен с зсер ппен майыстырмауыңыз мүмк н 


тег стеу дө ңгелег бұ рышын пайдаланып ұ зындығы. В 
дә л мендег дей. орнын белг лең з 


Бр нш қадам-6 рұ шын қалыптастыру сер ппен артқы жағына қарсы ұ стау арқылы тес к 
«В» сызбасында кө рсет лгендей сер ппен циклге айналдырыңыз. журналы жақсы, сондық тан шамамен алшақ тық 

Бұ л цикл сер ппен ң бөл г болып табылады Ілмект ң үст ңг жағының арасында 6 мм бар 
журналдың шығарылымы рет ндеә рекет етед . жә неұ ңғыманың түб (А!-9-сурет). 
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МасВһіпе Тгапвігғесі Бу боодіе 


агір Апа Мадаг?іпе Ууей! 


Сер ппе бойымен сә йкес белг қойыңыз 


артқы қабырғасындаб6 збұ рын бұ рғылаған тес к 

құ дықтың. Бұ л позиция 

тес кбұ рғылау керек. Диаметр 4 мм пайдаланың ыз 

ұ зындығы шамамен 9 мм болатын күмбез басының розеткасының бұ рандасы 


сер ппел ұ стағышты орнында ұ стауүш н, Жебе 


ІВ". Алдыңғы жағындаб збұ рғылаған тес к 
журнал шұ ңқырының қабырғасы алтыбұ рышты 
к ЛІТ ш несалуға мүмк нд кберед 
розетка бұ рандасын орнында ұ стауүш н, 
сондықтан гайканы қатайтуға болады, "С" кө рсетк 
Журнал құ дық пен кө ктемд ұ стайды 


құ растыру аяқ талды жә не дайын 


журнал ұ ңғымасының ойығына салынған. 


ҚҰ ҢДЫҚТЫ ОРНАТУ 


Ұңғыманың жоғарғы жағына итер лед 


қабылдағышқа жә нетө менг ойыққа. 


Мұ ны жасамас бұ рын, кө ктемг аулау 


бұ рандалы жә нешеш лу керек. Құ дық 
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тығыз итеру керек немесе кем дегенде болуы керек 


жетк л кт икемд ,сондықтан олө з орнында қалады 


өзерк мен. Ұ ңғыманы болатындай ет п орналастырыңыз 
беру рампасының жоғарғы алдыңғы ұ шы9 мм 
қабылдағыштың жоғарғы жағында. Құ дық болады 
ақырында күм с дә некермен сақ талады 


6 рақ оләз рше қозғалмалы болып қалуы керек. 


Сер ппел ұ стағышты енд журнал ұ ңғымасына 


қайта бек туге болады. Орнатылған кезде үс. ңг жағы 


сер ппел аулау деңгей шамамен болуы керек 
журналдың жоғарғы жағымен жақсы. Болма 

егер ол сә л жоғары немесе тө мен болса, алаң даңыз, 
ө йткен 


ол ешқандай жолмен кедерг жасамайды 


дайын қарудың жұ мыс стеу 


9-сурет: Толығымен жиналған журнал 


қабылдағышқа жақсы орнатылған. 


МасВһіпе Тгапвігғесі Бу боодіе 


Үйде жасалған мақ сатқа сай атыс қ аруы 


Мен мұ ның басында атап ө ткен мдей 

к тап, салыстырмалы түрде оңай жә не жылдам ә д с 
журналды құ ру-ұ зындықты ө згерту 

өнд руге емес, түт кшелерге арналған 

нө лден журнал. 9 мм-ден айырмашылығы 

журналыб р нш томдакө рсет лген 
6 рұ зындықтағы құ бырдан жасалған, 
32/.380 картридж н ң ө лшемдер 


ек түт көлшем н пайдалануды талап етед 


түрл 


Журналдың нег зг корпусы ұ зындығы 25,40 х 12,70 
Хх1,6 мм болатын 7 % доймд ктүт к болып табылады. 
басқ аша айтқ анда, стандартты 1” х У” х 16 калибр. 

Ек нш журналтүт г н ң ұ зындығы 7 4 дюйм 
12,70 х0,91 мм(>” х20г) дө ңгелектүт к, 


(380 ө лшемдер үш н"Е қосымшасын қараңыз). 


Бұ лтүт ктерд ң екеу нде жуу керек 

бастамас бұ рын мұ қият тазалаңыз 

құ рылыс. Мен жетеу н берд м 

сызбалар, суреттеуүш н" А" жә не "С (23-бет). 
журналдың корпусы қалай құ растырылғаны (Ғ-сурет). 
Бр нш қадам А(9)түт г наралау болып табылады. 
х20 калибр) жартысында. Оны аралау керек болады 
алдыменб ршет нен, содан кей нек нш жағынан пайдаланады 


арқылы ө туүш нүлкен ара 


түт кт ң ұзындығы. Тек жартысы қ әжет, 


ек нш с тасталады. Бұ лбөл мд тө ментүср ң з 


оның бүк лұ зындығы бойынша мүмк нд г ншеб ркелк 


кө рсет лгендей қалыңдығы 4,5 мм болғанша 


«Ғ» сурет .Жоғарғы жағын алып тастаңыз 
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кө рсет лгендей тө ртбұ рышты(1"х %” түт к 


«В» сурет .Бұ л жай ғана емес,ек бүй р 
қабырғаларды да аралау арқылы жасалуы керек 
түт кт ң жоғарғы бөл г наралау. Жоғарғы жағымен 


алып тастаңыз, ек ойық жиег налыңыз 


арқ асында шк қабырғалардың екеу нде де болады 


аралау процедурасы. Түт кт ң би кт г нжоғарыдан 
тө менге дей нөлшең з,ол керек 


ІШ" сурет ндекө рсет лгендей 25 мм ө лшең 3. 


Енд дө ңгелек немесе жарты дө ңгелек файлды кер ске қосыңыз жә не 


түт ктерд ң ашық жағымен қиғаш болғанша алға қарай жылжытың ыз 
"Е сызбасындағыдай жасалады. Файл ен ненб рнеше 
миллиметрге үлкен болуы керек 

түт к.Ек жартысы енд қысылған 
«С» сурет ндег дей шланг қ ыстырғыштарымен 
6 рге. Жоғарғы дө ңгелек бөл г болуы керек 
ен т кбұ рыштыдансәлк ш рек 

түт к, сондықтан ол қиғашқат релет н болады 
тектүт кт ң үст ндеотыр. Бұ л жасау 

екеу нде детар арна бар екен некөзжетк з ң 3 


кө рсет лгендей, жоғарғы дө ңгелек бөл кт ң жағы 


«б» сурет . Қажет болса, дө ңгелек бөл кт лгекке 
салып, ақ ырын қатайтыңыз 

түт к аздап қысылғанша жә не 

қажет нше қиғашқа сай болады. қ атайтыңыз 

шланг қыстырғыштары екеу нұ стауға жетк Лл кт 
жартысыб рге,6 рақ одан артық емес. Тһе 

би кт г 


осы жинақтың ШК енд болуы керек 


нониуспен ө лшенед , егер 
қолжет мд ,6 рақ дұрысұ зындыққа кес лген 

сым ұ зындығын пайдалануға болады. Көр птұ рғандай 
«а» сызбасында 


шк би кт кболуы керек 


25,5 -26 мм. Бұ лө лшеу керек 
бүк лұ зындығы бойында болады 
құ растыру. К шкентай 


стеу керек болады 


осыған жетуүш нтүзету мө лшер 


ө лшеу. 


Масһіпе Тгапвізғейі ру Соодіе 


Журнал құ рылысы 


10-сурет: Журнал,п ш н блогы жә не 


түйреу ш. 


Кез келген түзетулермен жә не екеу мен 
жартысыб р-6 р неқысылған, ек буынның жә не 


күм сдә некерд ң бүк лұ зындығына флюст жағыңыз 


ек бөл м6 рге. Пропан қ олданың ыз 

газ алауы жә неб рнеше доймд қыздырыңыз 

6 р жағында журнал. қолданыңыз 

дә некерлеу жә не оның қиғашпен жасалған арна 

бойымен ағуына мүмк нд кберед . Жүзеге асыру 

бұ л процедураның ек нш жағында 

журналды, содан кей н журналды айналдырыңыз 

жә не қарама-қ арсы қ осылысқа дә некерлеуд қолданыңыз. 

Салқындауға рұ қсатет ң з,соданкей н артық мө лшер н алыңыз 
ш нен жә не сыртынан дә некерлеу 


журнал. Сыртқы қабырғаларды жылтыратың ыз 


тег стеуқағазына ерекше назар аударыңыз 
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6 рлескен аймақтар. Журналдың денес 
енд аяқталды жә неб зоны кесугек р сеаламыз 
Пп ш ндеу. Мұ ны қарапайым етуүш н 

процедура; леспеүлг , 
(с сурет н қараңыз), жел мделген болуы керек 
түб түзует п журнал корпусы 
соңы журналдың аяғына тең. 


Жазғышты пайдаланыңыз жә нек шкентай қисық сызықты белг лең 3 


жоғарғы жағынап ш нд кес ң з 


журнал. 14 позицияларын тес ң з 
картриджд қараутес ктер (қосымша) жә не 


содан кей нүлг н алып тастаңыз. 14тес к 


диаметр 3мм жә не бұ рғыланған 
журналдың корпусы арқылыб р жағынан 
ек нш с 


не. Жоғарғы қисық кес лгенбөл к 


жартылай дө ңгелек файлды пайдаланыпп ш нделген. 


Енд ойық пен ойық ш некес лген 


журналдың артқы қабырғасы. Жоғарғы үз Лл с 


тереңд г бммжә неен сияқты 
журналдың бүй р қабырғалары мүмк нд кберед 
Тө менг 
түб нен шамамен 2 мм жоғары орналасқ ан 
журналдың шет .Бұ лұ яшық болуы керек 
шамамен 1,5 мм тереңд кте жә не қайтадан кең 
бүй р қабырғалары мүмк нд кберед .Нег зг тақта 
бек тк шсер ппе бұ лұ яшыққа сә йкес келед 


курс. 


Елеул мө лшерде саңылау болады 
толтыруға байланысты журналдың ш ндежәне 


бұ рғылау. Бұ л толығымен болуы керек 


шк жағы болатындай ет п жалпақ файлмен алып тастаң ыз 


қабырғалары толығымен тег с. 
Барлық қажетт ойықтар мен тес ктер бар 

енд жасалды жә неб зжалғастыра аламыз 

«Ер н» журналын құ райды. Журналдың ер ндер 


дестес нұ стауға жауапты 


ұ яшық аралау диск мен кес лед және болып табылады 


Маспһіпе Тгапвізғейі Бу Соода!е 


іп һа! 
А. 
Еешоуе (ор оГішбе 
В -. 
С; 
5біімег өо1дег 
Вехеі! 
25тп : - 

3 2 

ж. Ж КУТІШІЛЕГ ТТІ 


Е. 


БІССКЕ“Е. МАСА?ТИЯМЕ СОМЗТЕСОСТІОМ 
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МасВһіпе Тгапвігғесі Бу боодіе 


иде жасалған мақ сатқа сай атыс қаруы 


М 


ш 
ш 
аш 
> 
) 
9 


1,5 ММ 
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МасВһіпе Тгапвігғесі Бу боодіе 


Үйде жасалған мақ сатқа сай атыс қ аруы 


сияқты дұ рыс контурғап ш мделу керек 


леспе үлг декө рсет лген, 
(Н сурет нқараңыз). Көш руд ң қажет жоқ немесе 
ң шаблонды кес п тастаңыз, оны рет нде пайдалану керек 
2 ЕОВМ 


ВҺОСК блок тө селет н бағыттаушы. 


| | ТЕМРІ,АТЕ Үлкен файлды жалпақ жағы жоғары қаратып бек т ң 3 
| 
| 


вице ПП шн блок жолағын алыс ұ стаңыз 


С зфайлға қарсысыз. Жолақтыөз ң зге қарай 


тартыңыз, соныменб рге оны көтер ң 3, 
тұ рақты қысымды ұ стап тұ ру. 

Бұләд ссоңын кеск ндейд 

дұ рыс блоктаужә нем нс зболып табылады 
СУРЕТ Н. процедура. Блоктытө ңкер п, орындаңыз 

П ш нблогы файлға бер лу керек ек нш жағынаб рдей. Кез нде аралықпен 


беру, блокты сызбамен салыстыру 
жоғарыдағы сызбаныңп ш н 

жә немүмк нд г нше жақын екен некөзжетк з ң з 
шаблон контуры. Блокты сырғытыңыз 

журналдың ш не жә не оны орналастырыңыз 
қисық ұ шы жоғарғы жағынан шамамен 1 мм тө мен 
ер ндер. Ең көп кө рет ндермен танысың ыз 

үш нпайдаланылатын диаметрл бұ рғыны 
пайдаланып, саңылау жә не блоктың бойымен 

тес ктер. Ұ зындығы %” сер ппел түйреу шт түрт ң з 


ш ндеп ш нблогын қау пс зұ стауүш н 


журнал корпусы, (11-сурет). 


Бұ л жинақты иықтарға арналған ет п бек т ң 3 


оны сер ппен ң астында мықтапұ стайды 


11-сурет: журналдың артқы кө нс 
УР УР дың артқ Р түйреу ш позициясы. Қысқа ұ зындық тағы таяқ шаны қ ойыңыз, 


п ш нблогы орнына бек т лген диаметр шамамен 6 мм, жоғарғы жағында 


ер нге салып, балғамен мықтап соғыңыз. 
патрондар журналдың ш ндег жәнем ндетт түрде 

Таяқ шаныә рер нн ң ұ зындығы бойынша олар 
қамтамасыз етуүш н дұ рыс контурды қ алыптастыру керек 

қалыптасқ анша алға жә не артқа жылжытыңыз 
бастап картридждерд тег с беру 

блоктың контурлары. Енд ө лшең 3 
журналды палатағаж бер ң 3.Осы себепт ,А 

ер нарасындағы қ ашықтық, ол болуы керек 
айналасында қ арапайым «форма блогы» жасалуы керек 

7,5 Мм, (.3890үш н"Е қосымшасын қараңыз 
ер ндер қалыптасады. 

ө лшемдер ). Егер алшақтық осыдан аз болса 


Блок 8 доймд кұ зындығы 9,5 х 19,05 мм блокты журналдың ш не сырғытыңыз 


(3/8"х3/4")тег с жолақ. Блоктың 6 р шет жә не блоктың түб нақырын түрт ң 3 
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МасВһіпе Тгапвігғесі Бу боодіе 


Журнал құ рылысы 


оны жоғары қарайти мд жылжыту жә не осылайша Бүй рлерге аз мө лшерде толтыру жә не 

ер ныарасындағы қашықтықты арттыру. збасардың алдыңғы дө ңгелек ұ шы болуы мүмк н 
Әрб рер нн ң шк жоғарғы жиектер н жылтыратың ыз ш несырғып кетпес бұ рын қажет 

кез келген алып тастауүш нтег стеу қағаздың к шкенебөл г журнал. Қалай болғанда да, ол бос болуы керек 

өтк р жиектер. сырғанайтын, сондықтан олб ркелк жұ мыс стейд 


журнал түт гн ң ш ндеалға жә неартқа. 
Б зқаз р жасауға жә не орнатуға дайынбыз 


СЕРГІМДІ ОҢДАҒЫ 


журналдың шк бөл ктер .Мыналар 
« Збасардан», «нег зг сер ппеден», «нег зг 
тақтадан» жә не «тұ тқыш сер ппеден» тұ рады. Ізбасар 


алдымен жасалып, орнатылады. Бұ л басқ а ештеңе емес 


ұ зындығы 59 мм кес лген 9,5 мм (3/87) х 16 калибрл ----.-.--іі 


болат жолақ бөл г ненгер 


Б реу нен 35 мм қашықтықта ө лшең 3 


аяқ таңыз жә не түзу сызықты кө рсет ң 3.қысыңыз 


жақтардың үст ңг жағы болатындай ет пкес ң з Фото 12:Сер ппел оправка. 


ұ пай сызығымен деңгей. Балғаны пайдаланып, 


збасарды суретт ң контурына бүг ің 3 Енд 6 знег зг сер ппен айналдыра аламыз, 


"Мен". Ізбасардың алдыңғы ұ шын дө ңгелектең 3 6 рақ мұ ны жасамас бұ рын, қ арапайым оправка болуы керек 


оны айналды ш нжасалған. Бұ лүш нүш 
и лмес бұ рын, сонымен қатар конусты бек тң з дыруү ұлу у 


збасарларының тө менг аяғы позицияда диаметр 6 мм жә неұ зындығы 14” болат шыбықтар 
кө рсет лген. қажет. Әрб ртаяқ ша болуы керек 
жуылады, сондықтан ол мұ қият таза болады 

лмекпен қысылған, ә рқайсыыыб р н ңүст не 
шыбықтың ұ штары деңгей нде. Газ алауын пайдаланып, 
ө зекшелерд ң ұ шын қыздырып, оларды дә некерлеу 
6 ргеұ зындығы шамаменб р дюйм, 
(12-сурет). Дә л осы процедураны орындаң ыз 
құ растырудың қарама-қ арсы ұ шы, содан кей н 


59ттп 


суытуға мүмк нд кбер ң з.К шкене 1,0-1,5 мм бұ рғылаңыз 


штанга жинағы арқылыб р нежақынтес к 
ТАБЕР соңы, ол арқылы сер ппел болатты беру 
сым. Сер ппе жасаууш н6 зге 20 калибрл сым қажет. 
Музыка немесе фортепиано сымы 
ә детте деп аталады, ә детте орамдарда сатылады 
25 фут ұ зындығы жә некең нен қол жет мд 
ең жақсы модельд кинженерл к цехтар жә не 


І СУРЕТ; 


кө ктем: өнд руш лер. Ешқ андай сым қ олданбаң ыз 
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МасВһіпе Тгапвігғесі Бу боодіе 


Үйде жасалған мақ сатқа сай атыс қ аруы 


20 калибрден басқа, немесе сер ппел болады 
тым ауыр немесе тым жең л.Ұ зындығы алты фут 


сер ппен орауүш нсымжетк л кт .К р ст ру 


сымның ұ шы оправка арқ ылы 


нетер 


тес ң зде, сымға жол бермеуүш нонытүй нменбек т ң 3 


шығару. Сымның үст нетұ рып, жоғары тартыңыз 


сым тартылғанша оправкаға. 


Немесе сымның ұшына 


орындық, ес ксияқты қ озғ алмайтын зат 


тұ тқа жә не т.б. Оправканы бұ рышта ұ стаңыз 


ек қолың ызбен жә не оны орамға айналдыра бастаң ыз 


кө ктем. Сер ппе бойымен оралған 

оправканың ұ зындығы айналасындағы саңылау 
Әрб р катушка арасында 10 мм болуы керек 

сым. Кө ктемд орау кез нде саңылау болады 

ұ лғайту арқылы реттелед немесе 

бұ рышын азайту 

оправка ұ сталады () сурет н қараңыз). Шығару 
сымдағы кернеу сер ппеге мүмк нд кберед 
жартылай босаңсу, кө ктемге айналу 

п ш н үшбұ рышты. Сымның түй Нн нен 


өтк 3 п,сер ппен сырғытыңыз 


оправка. Сер ппеенд бастапқыт кбұ рышты 


п ш н неқайтып оралуы керек. 


Осы операция үш н саусақтарың ызды ғана пайдаланыңыз жә не 


әрб рорамның бүй рлер н қайтадан сығыңыз 


олардың дұрысп ш н .Бұ ланық және 


қарапайым процедура жә не ол болады СУРЕТ |. 


қалай стеукерект г туралыөзд г нентүс н кт болу 


Бұ лкө ктемд кө ргенде, қиын болса да Аяқтаған кезде оның ұ зындығы бойынша бүг ң з, осылайша 
сө збентүс нд ру.Б зкезкелген орамды кезде дұ рыстығына кедерг болмайды 

сер ппе, дө ңгелек немесет кбұ рышты болсын, ол болады журналының қызмет . Кө ктем 

кернеу босатылған кезде ә рқ ашан орамды босатыңыз. енд 6 рнешерет қысу керек 

Дө ңгелек кө ктемәл деде ңгелек болып қалады, 6 рақ ол дұ рысұ зындыққа кес лгенге дей н. 

т кбұ рышты нұ сқасы,өк н шке орай, болады Мұны стеуд ң ең оңай жолы - а сырғыту 

п ш нге қайтып оралу керек. диаметр 6 мм жұ п шыбықтар,6 рдей 

Кө ктемде маңызды болса, алаң дамаң ыз ұ зындығы оправка сияқты, сер ппе арқылы. 
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Масһіпе Тгапвізғейі ру Соодіе 


Журнал құ рылысы 


Олар нұ сқ аушы рет ндеә рекет етед жә не жасайды 
сер ппен қысуә лдеқайда жең Лл. 
Журнал сер ппес ұ зындығы 14 дюймден шамамен 10 
дюймге дей н қысқарады. Енд жұ пты пайдаланыңыз 
т стеу кжә несер ппен ұзындығы8”ет пкес ң 3. 


Енд нег зг сер ппе аяқталды жә не дайын 
журналдың ш несырғытуүш н. алдында 

сер ппе салынған, оның 6 рұ шытүб нтығыздауүш н 
нег зпластинасымен жабдықталуы керек 

журналының. Нег зг тақта жасалады 


сол 9,5 мм 16 калибрл болат жолақтан 


збасар жасауүш н пайдаланылады. 25 мм кес ң 3 
болаттың ұ зындығын жә неб рұ шын дө ңгелектең 3, 
сондықтан ол түб не жақсы сә Йкес келед 
журнал. Диаметр 4ммтес кт бұ рғылаңыз 
пластинаның ортасынан ө тк з ң з 
сер ппеге бек т ң з.Соңғы орамды бүг ң з 
сер ппен лмекке салып, 4мм пайдаланыңыз 
диаметр розетка бұ рандасы, гайка жә не шайба, дей н 
нег 3г 


тақтаны сер ппеге бек т ң з(қараңыз 


Ксурет ). 


5РКІКС 


ы-і 


МА5НЕК 
нысы. 


ІТ 
РІАТЕ 


СУРЕТ К. 


Енд нег зг пластинаны бек тусер ппес н жасауға 
болады. Сер ппе жасауүш нұ зындығы 60 мм 20 
калибрл сер ппел сымның ұ зындығы қажет. Сондай- 
ақ сер ппе жасаууүш н диаметр 6 мм жә не ұ зындығы 
шамамен 6 дюйм болатын болат шыбықтың ұ зындығы 


қажет. 
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2ттп 


27тт 
“. 


СУРЕТ; 


Таяқ шаны вертикальға бек тң 3 
ө зекшен ң 4-5 дойм көр нет ндейет п орналастырыңыз 
жақ сүйектер н ң үст нде. Ортасын орналастырың ыз 
сымның ө зекке қарсы бөл г және 
сымды«ӘЯПп ш н некелт р ң з,(суретт қараңыз 
І). Осы сер ппен ң ашық ұ шына 

и лгенұ шы жоғарыдан көр нет ндейет пбұ раңыз 


жақ. Осы шығыңқыбөл кт а арқылытүрт ң 3 


жоғарғы жағынантег си лгенше балғамен соғыңыз 


жақ.Ек сер ппен ң ә рқайсысының ұ шы 


«Шанышқ ылар» енд сыртқа қарай бүг лу керек 


ұ зындығы 2 мм. Кеңестерд қысып алған дұ рыс 


әр шанышқыны лмекке салып, оларды бүг ң 3 


балға мен соққының кө мег менп ш нд беру. Егер 
ек и лген секция 2-ден ұ зынырақ 


мм қ ажет болса, оларды азайту керек 


ұ нтақ тағышты қ олдану. 


ІМ5ЕКТ ВАЗЕ 
РҺАТЕ 5РЕКІМС 


СУРЕТМ. 


Масһіпе Тгапвізғейі ру Соодіе 


Үйде жасалған мақсатқа сай атыс қ аруы 


содан кей ннег зг сер ппе меннег зпластинасын 


жинаңыз, содан кей н барлық бө лшектерд орнында 


1 


ұ стаууүш нбек тусер ппес н қайта орнатыңыз. 
ЖУРНАЛ ТОҚТАУ 


Қаз р журнал толығымен жиналды 

«тоқтатудан» басқа. Бұ л артық ештеңе емес 

1588хж ң шкет л мненде күрдел 

Жасалу үш н пайдаланылған 34,93 мм х 16 калибрл түт к 
журнал жақ сы. Аялдама кедерг жасайды 

журналды тым алыс итермелеуден сақ тайды 

қару, сонымен қатар журналды ұ стайды 

сер ппел лмекке луарқылы қалпына 

келл р ң з.Аялдаманың6 ршет а 


конустық жә невкк нш ұшы жойылады 


ШІЛІГІ 


| 


! 


толығымен (М сурет н қараңыз). 


қЕзеиктелне 3. 


Фото 13: Журнал құ растыруға ЖЕТ. Ей 


дайын. 
МАСА?ІМЕ 5ТОР 
Сер ппе енд ш несалынуы керек 


тө менг артқы қабырғасындағы ұ яшық 


журналы, сондықтан 6 з позицияны белг лей аламыз 

ұ стайтын тес кт бұ рғылау керек ытта 
ТАРЕК 

сер ппе күй нде(М сурет н қараңыз).Б рге 

сер ппе толығымен салынған, тө менг жиег н белг лең 3 СУР ЕТ Н. 


журналының орналасқ ан жер нде 


ек шанышқы меңзеп тұ р. Осы позицияны ауыстырыңыз Тоқтатқыш түт ктен кес лгенге дей н, 
журналдың бүй р не шамамен 2 мм жоғары ұңғыматүб мен арасындағы саңылау 
журналдардың тө менг жиег нен. Енд бұ рғылаңыз сер ппен ң жоғарғы шет болуы керек 
осы нүктедег тес к 1,0-1,5 мм дюйм ө лшенген. Ол шамамен 6 мм болуы керек, 6 рақ ол 
6 р нен журнал арқылы диаметр байланысты сә л артық немесе аз болуы мүмк н 
ек нш жағына. Қаз р кө ктем келгенде аулау цикл н ң қалай құ рылғаны туралы. 
қайта салынған кезде, ек шанышқы л ну керек Саңылау 6 мм, қалыңдығы 6 мм болса 
саңылауларды ашыңыз жә не сер ппен ң шығуын болдырмаңыз 15,88 х34,93 ммтүт кбөл г болуы керек 
құ лау. Сер ппен алып тастаңыз кес п тастау. Тоқ таудың 6 рұ шын алыңыз 
шк бөл ктерд салуға болады, (фото 13). араны пайдаланып, ұ штарын дө ңгелектең 3 
Жазушыны алдымен журналға сырғытыңыз, файлы бар ек нә тижел т стерд ң. 
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Масһіпе Тгапвізғейі ру Соодіе 


Фото14: Жиналған журнал. 


15-сурет: журналды орнында 


ұ стаптұ рған сер ппе. 


Журнал құ рылысы 
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Содан кей н қарама-қ арсы жақ қа конустық тө селед 
жә не жылтыратылған тег с. Конус мүмк нд к беред 
аялдаманың үст ненти мд сырғытуүш нұ стау 
журналды орнында ұ стау. 

Тоқтатқ ыштарүст ңг жә неастыңғы жағында болуы керек 
оны артқа сырғыту арқылы толығымен тег стелген жә не 
файлдың бет бойынша алға. Бұ л 

маңызды, себеб аялдама түй су керек 
ұңғыманың тө менг жиег мен тамаша 
журнал ш неенг 3 лгенде 

қару. Аялдаманы журналдың үст нен сырғытыңыз 
11-Ш жә не12-ш кө ру саңылауларының 
арасында, (Сурет 14). Бұ лтекө рескел параметр; “һе 
тоқ тағанша бос қалуы керек 

қару жасалады, ол қашан дә некерленед 


тұ рақты орнында. 


Журналды ұ ңғымаға жә не шұ ңқырға салыңыз 
ұ стағыш аялдаманың үст нен сырғып, сырғып кету керек 
орнына қойып, журналды мықтап ұ стаңыз 

күй нде, (15-сурет). Аз мө лшерде 

ұ стауғадей нталапет лу мүмк н 

орнына түсед жә неө те аз бос болады 

ойын аулау мен арасында болуы керек 

Тоқта. Журнал,к р ст р лген кезде, керек 
бастап тұ рақты алға қысым астында болуы 

сер ппен ңүст ңг жағы жә не аулау 

циклд ңөз .Кө ктем оны жояды 

ұ ңғыманың артындағы артық кең ст к, 
журналдыти мд ұстау 


мүмк нд г нше беру рампасына. 


Масһіпе Тгапвізғейі ру Соодіе 


Үйде жасалған мақ сатқа сай атыс қ аруы 


ТЕІССЕК 
ТЕМРІАТЕ 


О СУРЕТІ. 


16-сурет: Триггер болат 
пластинадан кес лген. 
Б зенд триггер мен қорғанысты орната аламыз. 
Екеу деө те қарапайым жә не қарапайым бөл ктер 
жасау. Б зтриггерден бастаймыз 

леспе шаблонды кес п алып, оны қалыңдығы 1/8 
дюймд к болаттан жасалған бөл кке жабыстырыңыз 
пластина, (О сурет н қараңыз). Пластина болуы керек 
кем дегенде 3"х2"ө лшең 3.белг 
үлг н ң айналасында жә не перфораторды белг лең з 
кес пөткен шеңбер. Триггерд акөмег менкес ң з 
кес. шаражә неп ш нберуүш н файл. бөл м 


арқылы тартылатын триггер 


саусақ тег стег стелу ти с, сондықтан ол 

тартылған кезде ыңғайлы. 4 мм бұ рғылаңыз 
ш ндег триггер арқылы диаметр тес к 

(Фото 

16). Триггерд ресиверге салың ыз 

қорғаныш ойығынанөтк 3 п,бек тң 3 

4 мм розеткамен жә не гайкамен орналастырың ыз. 

Триггер 6 ркелк айналуы керек 

бұ ранданы ешб р қыстырмай немесе байлаусыз. 

Триггер қ орғанысы а-дан жасалған 

қимасы 50,80 мм (2” диаметр ,16 

өлшеу штүт к.Түт кт ң ұзындығы 26 

мм болуы керек жә неә рұ шын толтыру керек 

қорғанысты артқа сырғыту арқылым нс зтег с 

жә не жалпақ файлдың үст нен. Енд сақтаңыз 

қорғаңыз,6 рақ иект ң алдын алуүш н 

оны қысудан, жақтарды қарсы қ атайтың ыз 

қарауылдың ұ штары емес 

жақтары. Араны пайдаланыңыз жә неа 

"А" сызбасындағы ө лшемдерге саңылау жасауүш н 

қорғанысбөл м .Бұл 

ұ ясы триггерд ң триггер қорғанысы арқ ылы 

өту не мүмк нд кберед .Күзетш геқарап 

сағат бет тұ ясыкес лген, сондықтан кесу 

аралау дик. н ң шет бағытталған 


«В» сызбасындағыдай «оннан ек ге» позициясы. 


| < 3.5.шп 
17тіп 
2бптп 


Маспһіпе Тгапвізғейі Бу Соодайе 


Триггер жә не күзет 


Қорғаныш ш нетығызитер лген болуы керек 
күзет ойығы, сондықтан ол ө з орнында қ алады 
ешқандай дә некерлеус зөзкел с м ;дегенмен 
қау пс зболуыүш ноны орнына дә некерлеген дұ рыс. 
Қысу керек шығар 

қарауылдың бүй рлер ,оны жасауүш на 


аздап сопақп ш н ,мүмк нболғанға дей н 


қорғағышты орнына басыңыз, (17-сурет). Қорғаныш 
орнатылған болса, оның жоқтығына көзжетк з ң з СУРЕТ Б 
триггерд ң ерк н қозғалуына жол бермең з. Егер ол 


жасайды, ұ яның ен нұ лғайтады. 


17-сурет: қабылдағышқа орнатылған триггер мен қ орғаныс 


а. 


МасВһіпе Тгапвігғесі Бу боодіе 


Үйде жасалған мақ сатқа сай атыс қ аруы 


Соққы-триггерд ң бөл м 
арқаны босататын механизм 
триггер тартылған кезде блоктаң ыз. Ол жасалған 

10 мм диаметр нө згерту арқ ылы 

алтыбұ рыштык лт депте аталады 

Алтыбұ рышты «К лттер». Бұ лар кең тараған 

ең жақсы жабдықтан қ ол жет мд 

дүкендер. Олар қ атайтылғаннан жасалған 

болат жә не олардыңп ш н небайланысты несие беред 
құ рылысына ө те қолайлы 

орынды қытырлақ. К лттерә ртүрл болуы мүмк н 
өнд руш ге байланысты ұ зындығы, 

6 рақ бұ л жағдайда ұ зындық маңызды емес 
Б згетек ортаңғыбөл мдег к лттер қажет. 
Бұ л, дегенмен, кез келген нә рсен 


беред 


қажетт ө лшемдер 


ө згертулер қ иын. Осы себепт мен 


жасауүш нтө ртүлг н берд 


К лт п ш ндеуқарапайым операция, (қараңыз 
Осурет )К лтт ңек ұ шыдаболуы керек 
ұ зындығыменб6 рдей болғанша жойылады 
«А» сурет .Осыған байланыстық лтт арамен 
аралау мүмк н емес 

болаттың қаттылығы, сондықтан жақ сырақ кеск шпен 
жабдықталған бұ рыштық тег стеу ш 

дө ңгелект пайдалану керек. Егер бұ рыштық тег стеу ш болса 
мүлдем қолжет мс з,6 р 

вольфраммен қапталған тем р ара қалақтары болуы мүмк н 
олар ө те қымбат болса да пайдаланылады. 


К лтт ң жоғарғы қисық бөл г болып табылады 
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файлды пайдаланыпп ш нделед , содан кей н жылтыратылады 


тег стеу шпентег стең з.Үлг лер 

көш р лген жә не жойылған жоқ, кер с нше 
к лтолардың үст не аралық пен қ ойылады 

к лтүлг лерге сә йкес келед .жағы 

к ЛТ,6 зоны енд ысқырық деп атаймыз, 
суретте кө рсет лген позицияда тег сбер лед 


«В» сурет .Болаттың нег зг бөл г налып тастау 


үш нстендт ктег стеу шт пайдалану жылдамырақ 
файлды пайдалануды аяқ тамас бұ рын. Тек файл 
болғанша жетк Лл кт 


бұ рыштық жиег болатты алып тастаң ыз 


толығыментег с,әр қарай емес. Бұ лтег с аймақ 


триггерд ң алдыңғыбөл г н ңт т ркенужағына 
оңт релу не мүмк нд кберед .рет нде 
«С» сызбасында кө рсет лген, қаз рүштес кбар 
диаметрлер не дей н штанга арқылы бұ рғыланады 
жә не позициялар кө рсет лген. Бұ лардың үлкен 
алдымен тес ктер бұ рғыланады. Бұ л бұ рғылау бұ рандалы болт 
тес к, ол диаметр 5ммжәне орналасқан 


Шығудың соңынан 13 мм. Шұ ңқыр 


қатайтылған қ аңылтырларда бұ рғылауға болады 
күй немесе оны күйд руге болады 

бұ рғылау биттер н ң қандай түр не байланысты. Ол 
онсыз тес ктерд бұ рғылау жақ сырақ 

«Кобальт» бұ рғысының кө мег мен болатты күйд ру 
бит. Бұ лар бұ рғылауүш нарнайы жасалған 

қатты болат арқылы жә не ө те пайдалы, 

айтарлық тай қ ымбат болса да. Егер бұ лар болса 
қолжет мс зболса, қайнағанша қыздыру керек 
жерлерде ашық қызыл түске боялады 


тес ктер қай жерде жасалуы керек. Бұ л керек 


болаттың салқ ындауына мүмк нд к бер п, ек рет жасаңыз 
ә р қыздыру арасында баяу. Ең дұ рысы 

бұ л процедура үш н пропан газ алауын пайдаланың ыз 
а қарағанда ә лдеқ айда жоғары температураны беред 
бутан картридж мен жабдықталған алау. 

Сег зқырлып ш нд болғандықтан 


6 р нш саңылауды бұ рыштық жиекте бұ рғылау керек. 


Масһіпе Тгапвізғейі ру Соодіе 


Құ рылыс 


Алдымен диаметр 2ммтес кт бұ рғылаңыз 
ұ шынан 13 мм қашықтықта шайыңыз, содан кей н қайтадан бұ рғылаңыз 


соңғы диаметр 5 мм болатын тес к.Ек нш 


Енд оның оң жағында 2,5 ммтес кбұ рғыланды 


5 ммтес к. Оның нақты орны жоқ 

тым маңызды,6 рақ дө рек айтқанда, бұ л 
шұ ңқырдың соңынан шамамен 3 мм. 19-сурет: Ек түйреу ш орнатылған қышудың 
Ә рекет жасамас бұ рын, тағы да тег с аумақты толтырыңыз жоғарғыкөр н с 

саңылауды бұ рғылаңыз, сондықтан бұ рғы сырғып кетпейд 


бұ рыш. Енд тағы 2,5 ммтес кбар 


тег стелген аумақ арқылы бұ рғыланған, 44мм 


тозудың соңынан. Тес к 


ІС сурет ндекө рсет лгендей, бұ рыштық жиект ң 


дә л астында орналасқ ан. Аяқ талды 


ІШ" сурет ндекө рсет лген. 


20-сурет: сер ппе, бұ ранда жә не гайка. 
Соңында диаметр 2,5 мм сер ппел түйреу шт 


ұ зындығыб ркелк болғанша ә рб р2,5ммтес ккетүрт ң 3. 
түйреу шт ңек жағында дакөр нед , 

(18 жә не 19-суреттер). Әрб ртүйреу ш 1» болуы керек 

ұ зындығы бойынша. Шұ ңқыренд дайын 

орнатылған,6 рақ мұ ны жасамас бұ рын,6 з 

сер ппел сер ппе жасау керек, (фото 20). 

Бұ лұ зындығы % «х 20 калибрл сер ппел болат 

жолақтан жасалған. Кө ктем болуы керек 

ұ зындығы 88 мм. Диаметр 6 мм бұ рғылаңыз 


тес кб ршет нен9мм қашықтықта 


сер ппе, содан кей н саусақтарыңызбен оны бүг ң 3, 


5ЕАКҺ 
шамамен"К" сурет менб рдейп ш нге. ЭРРІМС 


18-фото: Қыздырғыш -ө згерт лгенк лт. СУР ЕТ Б. 
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Масһіпе Тгапвізғейі ру Соодіе 


Үйде жасалған мақ сатқа сай атыс қ аруы 
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МасПһіпе Тгапвізғейі Бу Соодайе 


Құ рылыс 


Аташәвве ло) Арвәл вшәпойшоо ләлгәзәл ләмоЛ 


әЗб: 


МасВһіпе Тгапвігғесі Бу боодіе 


Үйде жасалған мақ сатқа сай атыс қ аруы 


Сер ппен саңылау арқылы салыңыз 

жә неоны розеткамен бек тң 3з 

шайба жә не гайка. Шұ ңқыр қаз р орналастырылған 
сер ппен ң үст нен жә не орнына бек т лген 
диаметр 5 ммрозеткаға арналған бұ ранда. Бұ л керек 
ұ зындығы 35 мм жә не оныменб ргеұ стаңыз 
жаңғақ. Триггер аяғының ұ зын алдыңғыбөл г 
оның үст ндетұ руы керек 

шығыңқытүйреу ш жалпақ жағында. 

Триггер тартылған кезде,т т ркену керек 

оның жоғарғы қисық шет 6 рдеңгейде болатындай ет птө ментүср ң з 


қабылдағыштың жоғарғы жағымен, (Фото 21). 


Ол сә л жоғары немесе тө мен болса, алаңдамаңыз 
бұ л позиция, оләл деарқ аны босатады 

жақ сы блоктау. Нег зг басымдық болып табылады 
қышқылдың байланбауы немесе жабыспауы 

ойық немесе триггер. Ол қ озғалуы керек 

6 ркелк жә нетұ рақты жоғарыда болыңыз 


кө ктемг қысым. 


Тө менг қабылдағыш толығымен жинақталған, 
(22-суретт қараңыз) жә неб з салуды бастай аламыз 


автомат тапаншасының жоғарғы жартысы. 


Фото 21: Жиналған қабылдағыштың жоғарғы 
көр нс 


237: 


Масһіпе Тгапвізғейі ру Соодіе 


Құ рылыс 


Фото 22: Толығымен жиналған тө менг қабылдағыш. 
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Маспһіпе Тгапвізғейі Бу Соодайе 


иде жасалған мақ сатқа сай атыс қаруы 


Үй 
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МасВһіпе Тгапвігғесі Бу боодіе 


Үйде жасалған мақ сатқа сай атыс қ аруы 


Жоғарғы қабылдағыш мынадан жасалған 

11% дюймд кұ зындығы 30 х30х2 мм қорап бөл г 

түт к.Бұлдә лсолө лшемүш нпайдаланылады 

ө лшеу штен басқа тө менг қабылдағыш 

ауыр болуы керек, атап айтқ анда, қабырғасының қалыңдығы 
2мм.Б /зқажетт кес палмасбұ рын 

түт кке енед , ол болуы керек 

тө менг жағының жоғарғы жағына уақытша бек т лген 
6 рнеше шланг қыстырғыштарын қ олданатын қ абылдағыш, 
(Сурет 23). Мұны стеуүш н журналды жақсы ұ стаңыз 
алып тастау керек. екен некөзжетк з ң з 

ек түт кт ң арқасы (ұ стауұ шы)тег с, 

жә неәрб ртүт км нс згежақын 

мүмк нд г ншетеңест ру.Түт ктерд осы күйде 

ұ стаууш нек қыстырғышты да мұ қият қатайтыңыз. 
Бұ л жинақты лгекке бек т ң 3,(тө менг 
қабылдағышты жоғары қаратып) жә не 6 ммтес кбұ рғылаңыз 
ек тө менг қабылдағыш болттес г арқылы 

жә не жоғарғы қабылдағышқа (фото 24). Ек қабылдағыш 
арқылы бұ рғылау арқылы 


осылайша олардың к рет н несен мд бола аламыз 


қару тұ рғанда дә л туралау 


ақ ыры жиналды. 


Фото 23: Қабылдағыштар ек шланг қыстырғышымен 


6 рге қысылады. 


4445 


Фото 24:Тө менг қабылдағыш болттарының 


тес ктер арқылы бұ рғылау. 


Ек қабылдаышәл деб р-<6 р неқысылған кезде, 
«ЕР»әр птер нжоғарғы ресиверд ң оң жағына 
жазыңыз. Кер с ншег(сол жақта 

жағы) «ЕН»әр птер н жазып, содан кей н 

шланг қыстырғыштарын алыңыз, (Т сурет н қараңыз). 
Ек қабылдағышб р кт р лген жерде 

6 рге, (тө менг жағы), «МУ/» жазуы. Бұ л 

ә ржағын белг леу қажет 


тө мендег лерд қамтамасыз етуүш н осы жолмен қабылдағыш 


ойықтар дұ рыс жағына кес лед 

қабылдағыш. Бұләр пт кс лтемебелг лер 
Еесііоп Роге (ЕР), Еіесіог Ноіе дегенд 6 лд ред 

(ЕН) жә не Мадагіпе уе! (ММ/). Тө менг 

қабылдағышты енд қайта жинауға болады жә не 

6 ржағына қойыңыз, ө Ййткен 6 зоны талап етпейм 3 
жоғарғы ресивер толық болғанша қайта қ осыңыз 


жиналған. Енд ойықтарды кесуге болады 


жоғарғы қабылдағышқа салыңыз (0 сурет н қараңыз). 


Б зЗ«А» сурет нен бастаймыз, ол кө рсетед 

шығару портының жә не 

болт тұ тқасы ұ ясы. Жиынтық шаршыны пайдаланыңыз жә не 
шығару портының орнын жазыңыз 

қабылдағыштың оң жағында, мұ нда 

6 збұ рын «ЕР» деп белг лед к.Порт мүмк немес 
тем р арамен қиып алу, сондық тан сериясы 

ө зара байланыстыратын тес ктер, 3 немесе 4 мм 


диаметр , шк жағынан бұ рғыланады 


ұ пай сызығын белг лейд .Бұ л мүмк нд кберед 


МасВһіпе Тгапвігғесі Бу боодіе 


Жоғарғы қ абылдағыш 


болаттың қажетс збөл г болуы керек 


қысқа ұ зындықтағы шыбықтың кө мег мен жойылады жә неа 
балға. Айналадағы қ айырылған жиектер 
порттың шк 


шеңбер енд мүмк н 


тег с болуы. 


Болт тұ тқасының ұ ясы енд жоғарғы жағына кес лген 
қабылдағыштың оң жақ бұ рышы. Бұ л 

артқы ұ шынан 55 мм қашықтықта орналасқ ан 
қабылдағыш жә не ұ зындығы 110 мм. белг 


ұ яның басы мен соңы, содан кей н файл 


ек белг н ң арасындағы тег с аймақ. Бұ л пә тер 


аумақ жетк л кт кең болуы керек 

бұ рғы бұ рыштан сырғып кетпей бұ рғыланатын 
бұ рыш жиег .Тағы да, бұ л 

ойықты арамен кесуге болмайды, сондық тан 
диаметр 6ммтес ктер сериясын бұ рғылаңыз, 
жазық аумақтың бүк лұ зындығы бойынша. Ан 
енд 


кесуүш нбұ рыштық тег стеу ш қолданылады 


жә неұ яшықты кеңейт ң з.Бұлтег сфайлға мүмк нд кберед 
ұ яшыққак руүш н, содан кей ноны файлүш н пайдаланылады 


ен 6-дан 6,5 мм-ге дей н(фото 25). 


25-фото: Барлығымен 6 рге жоғарғы қабылдағыш 


ойықтар кес лед 


Егер ұ яшықты тө менг позицияда кесуге болады 
қажет, 6 рақ 20 мм-ден кем емес 
қабылдағыштың тө менг жиег .Бұ лтө мен 
болт тұ тқ асының ұ ясының орны кө6 рек 


сыртқы түр болса, эстетикалық жағымды 
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с зүш нмаңызды,6 рақ менде қарапайым 
ұ яшықты дә л бұ рышқа орналастырды 

«Бақ ытты орта» рет ндег позиция 
сө йлеу. Бұ лшынмән нде жеке тұ лғаға байланысты 


ұ яның қай жерде екен нтаңдау 


орналасты. 


Енд 6 з«В»сурет не бұ рылып, қиып аламыз 


журналға арналған ойықтарды ұ ңғымаға салып, жабыңыз. 


Әрқайсысын сақтауүш н белг ленген шаршыны қайта пайдаланыңыз 


тө ртбұ рышты жә не дә л сияқты жазу белг с 

мүмк н болса, содан кей нкө рсет лген күйде кес ң з 
жоғарыда сипатталғанә д стерд қолдана отырып. 
Енд сол жақтан бестес к бұ рғыланды 

Суретте кө рсет лгендей ресиверд ң жағы 

"С. Сол жақ бойымен тө мен қарай сызық сызың ыз 
жағына, мүмк нд г нше орталыққа жақын. 
Осы сызық бойымен 76 мм соқ қы таң басын жасаң ыз 
(қабылдағыштың алдыңғы жағынан) жә не бұ рғылауа 


Бұ л позицияда диаметр 6,5 Ммтес к.Бұ лл 


тес ккей н рекэжектор болтты қ абылдайды 


Бұ дан басқа барлық ойық тар енд кес лд 


Суретт ң тө менг жағындағы тө рттес к 


"С.Бұлтес ктерд ң диаметр 3 ммжәне 


кө пұ замай лмектерд қабылдайды. 


Дегенмен, лмектер жасалғанша, тек 


ө лшемдерге дей нек тес кт бұ рғылаңыз 


«О» сурет нде, «С» сурет нде. Ілмек лмектер 
диаметр 3 мм ұ зындықта қ алыптасады 

(немесе сә л үлкен рек) болат ө зек, кө рсет лгендей 
"/"сурет .Ұ зындығы 65 ммек штанганы кес ң з 
жә неә рұ шына нүкте қойыңыз. 

Кәд мг жұ мсақ болат ө зекө те жақсы 
лмектерүш нжетк Лл кт күшт 
Әрұ шынан20ммө лшең 3 

таяқ шаға салып, оларды«ОЭПп шн некел рн 3 
осы кезде оларды бүгу. Ілмектерд ң шк өлшем 


болуы керек 


Масһіпе Тгапвізғейі ру Соодіе 


Үйде жасалған мақсатқа сай атыс қ аруы 


Болт тұ тқ асы ұ ясы 


ЖОҒАРЫ 
ҚАБЫЛДАУШЫ 


ТӨ МЕН 
О ҚАБЫЛДАУШЫ 


Қаруды кө здегендей 


қабылдағыштардың артқыкөр н с 
"ЕН (Эжектор тес г ) 


"ЕР" (шығару порты) 


Т" ФИГУРАСЫ 
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Масһіпе Тгапвіағеді ру боодіе 


ЕСОКЕ 0; ЖОҒАРЫ ҚАБЫЛДАУ ОРНАЛАРЫ 


ОРТАЛЫҚЖОЛ 
(СОЛ ЖАҚ) 


42 мм 
ШЫҒАРУ РОЕКТ 


ЭЖЕКТОР тес 


МасВһіпе Тгапвігғесі Бу боодіе 


Үйде жасалған мақ сатқа сай атыс қ аруы 


шамамен 28 мм,б рақ аз болса, алаңдамаңыз 
кө п немесе аз, бұ л ө те маңызды емес. 
Үшк р аяқтардың 6 реу нб реу несалыңыз 
лмектер саңылауларын салып, ек нш аяқпентүрт ң 3 
балға. Бұ л позицияны белг лейд 


ек нш лмектес г күй не қойыңыз 


қабылдағыштың жағы. Енд осыны орындаңыз 


ек нш циклүш н6 рдей процедура жә не Фото 26: Слинг лмектер күм с 


содан кей нек тес кт бұ рғылаңыз. 
орнында дә некерленген. 


Әрб рциклды олар болатындай күйге итер ң з 
бүй рден шамамен 6 мм (%”) шығып тұ рады 
қабылдағыштың. Әрб р лмекқаз р 
тұ рақты шағын қызмет атқ арды 
) күм сдә некерлеу тамшысы немесе қ арапайым электрл к 
(Жұ мсақ) дә некерлеу, қ ай жерде қ олданылады 

лмек аяқтары бүй р ненө тед 


қабылдағыш, (26-сурет). 


Жоғарғы қабылдағыш түт г енд аяқталды 
және шк бөл кпен жабдықтауға дайын 


жұ мысбөл ктер .Дегенмен,6 зсыймай тұ рып 


амчяа 


бө шке, арқалық блок, нег зг сер ппежә не 


2 Әт » қайтару қалқаны,б зүш«6 л г норнату керек 


Ресиверддң ш ндег құ лыптау жағалары. 


Жағалардың ек мақсаты бар,б6 р нш ден, олар 


шшс9 


ек қабылдағышты болттармен бек туге мүмк нд кбер ң з 


6 ргежә неүш нсақтаушы рет нде ә рекет етед 


бө шке, болт жә ненег зг сер ппе жинағы. 


амч 


Жағалардың ә ртүрл қолданылуы бар, мысалы 
станоктат ст бер л стер мен шкивтерд ұ стау 
құ ралдар жә не болттан кең нен қол жет мд 
жә не жаңғақ жетк зуш лер жә не жақсы жабдық 
дүкендер. Жаға ө лшем мен ө лшенед 
І штанганың немесеб л кт ң ол сә йкес келед , басқаша айтқанда, егер 
диаметр 1 дюймге сә йкес келет н жаға қажет, 
6 31дюймд кжаға сұ раймыз.Б зд ң автомат тапанша 


он бес %” жағаны қ ажет етед 


У СУРЕТ. 
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МасВһіпе Тгапвігғесі Бу боодіе 


Жоғарғы қ абылдағыш 


>” жағаның сыртқы диаметр (Ор). 


ә детте 1”, дегенмен сатып алғанда, 
көзжетк зуүш нОПрө лшену керек 
олардың диаметр дұ рыс. Бұ л жақсы 

болатынын осында атап ө ткен жө н 

кейде жағаларды кездест ред , 

Ү”" болса да, 1" ОП емес,6 рақ 

сә лүлкен рек немесек ш рек. Бұ лә ртүрл 

өнд руш жасай алатындығына байланысты 
жағалар сә лө згеше сипаттамаларға. 

Жағалар 25,40 мм аралығында болған жағдайда 

-26 мм(1 дюйм) олар сырғанауүш н жақсы болады 
қабылдағыш түт к. ң ш нде. Сондай-ақ, ө лшең 3 
жағалардың ұ зындығы (қ алыңдығы); олар 

ұ зындығы шамамен 11 мм болуы керек. Әрб р 
жағасы бұ рандамен бек т лед , 

ол тартылған кезде жағаны ұ стайды 

ол орнатылған жолақ немесе түт к. Мыналар 

үшеу үш нбұ рандалар қажет емес 

6 зқабылдағыштың ш некиг 3 п жатқан жағалар; 


бұ ларды бұ рап алу керек жә не 


тасталды.Ішк диаметр (ІП) болуы керек 


үш жағаның екеу ндеұ лғайтылады 


қаз рг 12,70 мм( 7”) идентификаторға дей н 


14,2 мм. Мұ ның себептер болады 


кей н рекб л нед 


14,2 мм, (9/16 дюйм) конустық түйреу ш рейдер 
осы мақсатүш нқажет.Т кежәне 

конустық ойғыштар кең нен қ олданылады 
инженерия жә не кең нен қол жет мд 
секонд-хенд. Жетк зуд ң жақсыкөз -ек нш қол 
құ ралдары мен машиналар 

дилерлер, онда рейкерлерд ң бүк л қораптары 
табылуы мүмк н. Кө птеген банкроттық акциялар 
пайдаланылмаған күйде де сатып алынуы мүмк н 
жаңа бағаның6 рбөл г нде. 
Не 


стесең зде, жаңасын сатып алмаңыз 
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Б-мен | 


27-сурет: Жағалар ойып алынған 


рейкт немесеұ қсас құ ралды пайдалану. 


реамерлер, олар ө те қымбат, 

жә не жоғарыда айтылғандай, ол 
мұны стеуд ң қажет жоқ. Кез келген сатып алғанда 
рейкек нш қол, оныә рқашан тексер ң 3 

кесу жиектер өтк ржәне 
зақ ымдалмаған, егер күмән ң зболса,6 реуден сұ раңыз 
к м6 лед !Жағаны мықтап бек тң з 
орнына орнатыңыз жә не рейкт қолайлы жерге салыңыз 
"Тар Ноідег" немесе қ олмен бұ рғылау болуы мүмк н 
патрон жетк Лл кт үлкен болған жағдайда пайдаланылады 


рейкт ң диаметр н қабылдау. 


Оқ қыштың жағадан дә лөтет н некөзжетк зу 
үш н,рейкт солайұ стаңыз 

рет нде жағабет нет кбұ рышқа жақын 
мүмк н.Алға қарай ө тежең л қысым жасаңыз 
барлық жолмен ө ткенше ойғышқа 

жағаның ортасы арқылы, (фото 27). 

Дә л осындай процедура орындалады 


үш жағаның ек нш с нде.Тһе 


жағалар енд ш несалуға дайын 


қабылдағыш. Диаметр 6мм болатын онб р күмбез 


Ұ зындығы 6 мм (ө лшенген) бас розеткаға арналған бұ рандалар 


бастың тө менг жағынан соңына дей н 


ж пт ң),сақтауүш нқажет 
жағалар орнында. Розетка бұ рандалары болуы керек 
сияқтыж пө лшем (қ адам) бар 


бұ рандалар, сондықтан розетка бұ рандалары болады 


жағаларға бұ раңыз. Сондай-ақ кран болуы керек 


МасВһіпе Тгапвігғесі Бу боодіе 


Үйде жасалған мақ сатқа сай атыс қ аруы 


сияқтыж пө лшем мен сатып алынған 
бұ рандалар.Б з6ммек тес кт бұ рғыладық 
бұ рын, (ек қабылдағыш болған кезде 


6 рге қысылған) екеу не мүмк нд кберед 


қабылдағыштың ш неболттармен бек т лу керек. 


Б р нш өзгерт лген жағаны ш несалыңыз 


қабылдағыш, шығару портының дә л алдында, 

жә не мойынт ректерд ң бұ рандалы тес г н қабылдағыш 
болт тес г мен туралаңыз. Алтыбұ рышты пайдаланың ыз 

к лтт бұ рап, розеткаға арналған бұ рандалардың 6 реу не бұ раңыз 
қабылдағыш қабырға арқылы және ш не 

жаға. Бұ ранданы мықтап ұ стауүш нбұ раңыз 

жаға орнында. Енд ек нш с нсалыңыз, 

(ө згерт лмеген), желкеге жаға 

қабылдағышты пайдаланып, оны орнына бек тң з 

6 рдей процедура.Үш нш ,(ө згерт лген) 

жаға шығарудың сол жағына салынған 

порт. Осы позицияда 6 мм тес кбұ рғылаңыз 5.5 
порттың сол жағынан мм, бек ту 

оны розеткамен бұ рандамен орнына қ ойыңыз. Кө з жетк зу 
жағалардың жылжып кету не жол бермеу үш н барлық 


үш бұ ранданың жақсы қатайтылғанын. Ек 


алдыңғы жағындағы жағалар жә не желке ұ шы 
Қалған үшеу не қабылдағыш бұ рғыланды 

жақтары, сондықтан ә рб р жаға үшеу н қабылдайды 
кө6 рекбұ рандалар. Үш нш жаға, сол жақта 

порт, текек жағынан бұ рғыланады, яғни 

жоғарғы жә не сол жақтары. Б з соқыр бұ рғылай алмаймыз 
қабылдағыш қабырғалары арқылы жә неүм ттенем 3 
әрб р жағаның ортасын табыңыз.Б/зм ндетт м 3, 
сондықтан ә рб р жағаның орнын табыңыз 

тес ктерд бұ рғылау алдында. Ең оңай жолы 


жиынтық шаршыны пайдалану жә не сызықты сызу 


қабылдағыштың барлық үш жағының айналасында 


әрб ррозетканың бұ рандасының ортасымен сызың ыз 


бұ рын орнатылған. Енд ортасына дей нө лшең 3 
ә р жолды басып, белг қойыңыз. Бұ л болады 28-сурет: Үш жаға 


с зге жағалардың орнын бер ң з қабылдағыш. 
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МасВһіпе Тгапвігғесі Бу боодіе 


Жоғарғы қабылдағыш 


қабылдағыштың ә р жағы. Қайда 
теск штаңбалар кө рсетед ,2-ден 3 мм-ге дей н бұ рғылаңыз 
үш жағаның басқа жақтары арқ ылы диаметрл тес к. 


Енд дұ рыс қолдану 
кран ө лшем не арналған бұ рғы диаметр , яғни 5 мм, 


әрб ртес кт дұрысдиаметрге дей н қайта бұ рғылаңыз. 
Енд әрб рсаңылау соғылады, алек нш с 
сег зрозеткалы бұ ранда орнатылған жә не 


қатайтылған, (Сурет 28). Ресивер арқылы қараңыз 


ұ шына дей н бұ рап, бұ рандалардың бар-жоғын тексер ң з 


жағалардың ортасынан көр нбейд 

Бұ рандалардың ұ штарыкөр нсе, олар 
қысқ артылуы керек. 

Іш ндебек т лген жағалармен 


қабылдағыш, 6 зқұ растыруды жалғастыра аламыз 
жә не бө шкеге, арқ алық блокқа жә не сә йкес келед 


нег зг сер ппеқұ растыру. 
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МасВһіпе Тгапвігғесі Бу боодіе 


Үйде жасалған мақ сатқа сай атыс қ аруы 


Мылтық оқпанын жасау үш н токарлық станок пен 
винтовка қ ажет болады, жә не 

Ә лбетте, мұ ндай адамдарға салыстырмалы түрде аз 
жабдық. Кез келген атыс қ аруымен 

үйде жасалған деп сипатталуымыз керек 

тә ндәлд г нбұ зады 

мылтықты оқпан, оңай құ растырылғанға арналған 
тег ссаңылау нұ сқасы. Дә лд ккез нде 
тапанша немесе мылтық ө те маңызды, 
пулеметт ң атыскүш нб лд ред 


мә нге ие. 


дәлді Гг ек нш дә режел 


Сен мд түрде сонша оқ атылады 
мүмк нд г ншетез рек нысана 
қарастыру. Егер с зде бар болса немесе бар болса 
токарь станогына қ ол жетк зу, айқынәд с 

бө шке құ рылысы оны ө ңдеуге арналған болар ед 
қаттыб рл крет нде. Бұ рғы талап етед 
пайдалана отырып, диаметр 7,5 мм дей нө ңдеу 
«ұ зын сериялы» бұ рғылау, содан кей нкәд мг 
тә с лмен камералық бұ рғылау 

камералық рейкерд ң сә йкес калибр 


32 калибрл оқ баспаға жақ сы сә йкес келед 


саңылау диаметр не дей нө ңделген бө шкеде 
7,5 мм. .380 дө ңгелекүш нбұ рғы диаметр 

8,7 немесе 8,8 мм пайдалану керек. Тһе 

орынды бө шке жасау ә лдеқ айда оңай. Ол 

ек компонентт 


жинақтан тұ рады, яғни 


жоғары бер кт г барж кс зқұ бырдың ұ зындығы, 


6 л кқұллпы сериясымен күшейт лген 
жағалар. Жағалары 6 рдей мө лшерде, 


яғни %”,6 зжаңағана бек ткендер сияқты 
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жоғарғық абылдағ ыштүт кт ң шк жағына. 


Бө шкетүт г 9дюймд кұ зындығы 14,29 х 3,25 мм 
ж кс змеханикалық түт к, 

(5МТ)."5МТ" жә не 5НТ" санаты 

үш нтүт ктер тыныш қ олданылады 

ө неркәс пт кқолданбалы жә нем нс з 
импровизацияланған атыс қаруының оқ панына 

жетк л кт бер кт к.Жағалар ғана емес 
баррельд нығайтады, сонымен қатар ұ лғайтады 
бө шкелерд ң сыртқы диаметр , сондықтан мүмк нд кберед 
жоғарғы қабылдағышқа орнатылатын бө шке. 

Б зжағаларды орнатпас бұ рын, бө шке болуы керек 
132 калибрд қабылдауға арналған камера 

картридж, (.380үш н"Е қосымшасын қараңыз 
калибр). Бө шкен камераға салуүш н,а 
«камера рейкер» қ ажет болады, (қараңыз 
Өн 


мберуш лерт з м үш н«С» қосымшасы) Б/р нш ден, 


бө шкет рекке мықтап бек т лу керек. 
Орайдың тө ртбұ рышты сапты а 
қолайлы шүмек ұ стағышты орнатыңыз, содан кей н сырғытыңыз 


рейкт бө шкелерд ң ойығына салыңыз. Жалғастыру 


рейкт сағатт л мен бұ раңыз, 
алға қарай жең л қысым жасағанда 
ө ңдеуш .Аз мө лшерде кесу 
қосылыс сөз нде қолдану керек 


тег с болуын қамтамасыз етууүш нкеск ш жиектер 


шк шеңбер недей наяқтаңыз 


камера қабырғалары. Оқ иғышты алыңыз 
камералау процес кез ндег интервалдар 
жә не бө шкелерд ң тес ктер нмұ қият тазалаңыз 
сым тазалау шеткасымен. Қашан а 

картридж тереңд кте орналасады 

Картридж нег 3 н ң Змм шығыптұ рады 
бө шкелер ұ шты, камера кес лген 

дұ рыстереңд к. Мұ ның себеб 


шығуы кей н рекб л нед 


6 змашинаны жинай бастағанда 


МасВһіпе Тгапвігғесі Бу боодіе 


Бө шке жинағы 


камераның ауызын еңкейту жә не тексеру 


картридж сә йкес келсе, 6 з құ растыруды бастай аламыз 


бө шке. 


Бө шке алты % доймд к жағалармен жабдықталған, олар 


ш ндег болттарменб рдейө лшемде 


жоғарғы қабылдағыш. Б зде қаз рд ңөз ндеб реу бар 


қабылдағыштың ш неболтпен бек т лген бө шке жағасы, үш н 


29-сурет: патронның нег 3 бө шкеден шығару портының оң жағында. Бұ л 


3 мм шығып тұ руы керек қабылдағыштан алынып, орналастырылған 


бө шкен ң камералық ұ шының үст нде. Бұ л 


тапаншаның арқалық блогы, (29-суретт қараңыз). 
жағасы қа рд ңөз ндеб рб6 р недей нөңделген 
Камералау процес нен кей н, 


Идентификатор 14,2 мм (9/16 дюйм) жә не ыңғайлы болуы керек 
камераның аузы қисық болуы керек, 


баррельд ң үст нен қысыңыз. Тағы бес жаға 
(қиғаштанған), не конвертерл кеск шқұ ралды 


ен ә лсола ылыө ел керек 
немесе қаңылтырды тазалау құ ралын пайдалана ады Га делу Р 


Б 6 14,2 Й 
отырып. Камерағак ребер ст ң фасаларын кесуд ң ОР ЕО ЯЛАВИДЕН ҚТТС Ара 


Алтыншы тарауда. Ек жағаны үст не сырғытың ыз 
мақ саты - патрондарды журналдан бө шкеге тег с 


беруд қамтамасыз ету. Тһе бө шке, бө шкен ңт реу жағасының артында, қалған 


фаска ө лшенет ндейет пкес лу керек үшеу т реу шт ң алдында 


ен шамамен 1 мм-ден 1,5 мм-ге дей н(кө рсетк ), жаға, (30-сурет). Алтыбұ рышты пернен пайдаланыңыз жә не 


(Хсурет н қараңыз). Соңында, шк жағынан кез бұ рандаларды мұ қият қатайтыңыз 


келген металл жоңқаларды, т.б. алып тастаңыз бес жағаның ә рқайсысы. үш н маңызды 


камера мен ұ ңғыманы тексер ң зжәнеа бек тк шжағаны бө шкен ң үст не қойыңыз 
картридж оның астында6 ркелк орналасады ш ндег дей дө ңгелек 
өз нд ксерп н. қабылдағыш. Егер олай болмаса, мүмк н болмайды 


бө шкен қабылдағышқабек тің з.енгзң з 
қабылдағышқа жиналған бө шке жә не 

оны тө рт розеткалы бұ рандамен орнына бек тң з 
бұ рын жойылған, (31-сурет). Бө шкемен 

орнында, оның қау пс зекен не жә не жұ мыс стейт н некөзжетк з қа 


қозғалмайды немесе айналмайды. Өте аз «ойын» 


түт кпен жаға арасында болуы керек 


құ растыру. Егер, жағаларды ойып шық қаннан кей н 


Х СУРЕТ. 


бө шкеге, бө шкеге сырғып кетпейд 


Камераға күш салудың қажет жоқ дей нтег стеу шпен жылтыратуға болады 
картриджд бек т ң зжә неол камерағаб ркелк жағалар тег ссырғып кетед .Бұ л 
сырғуы керек. кескеннен кей н Бұ л жерде атап ө ткен жө н, егер 9/16» 


-Б0- 


МасВһіпе Тгапвігғесі Бу боодіе 


Үйде жасалған мақ сатқа сай атыс қ аруы 


жағаларды орналастыруға болады (сыртпен 
диаметр 25,40 немесе 26 мм) олар сырғанайды 
оларды ораудың қажет жоқ т келей бө шкеге 
салыңыз. Бар болса, жет 9/16» 
жағалар қ ажет болады, бө шкеге алты 
құ растыру жә неб реу сол жақта 


шығару порты. Жеке тә ж рибес 


бар 


дегенмен, У” жағасы бар екен нкө рсетт 
оңай қол жет мд , стандартты емес 

бө лшекө лшемдер ә детте қиынырақ 

табу. Дегенмен, ек нш с нсатып алғанда 9/16 


дюймд к жағаларды сұ раған жө н 


материалдарс зд ң қолыңызда болуы мүмк н 


аумақ. 


Фото 30: Толығымен жиналған бө шке. 


Фото 31: қабылдағышқа орнатылған бө шке. 


-Б1- 


МасВһіпе Тгапвігғесі Бу боодіе 


Үйде жасалған мақ сатқа сай атыс қ аруы 


6 зә деттетекдәлд ккеқол жетк зе аламыз 


токарь иес не қолжет мд .Б ршет нде 
түт ксаңылауы енд кес лд ,32мм 
ұ зындығы жә неен 3мм, кесу арқылы 


бұ рыштық тег стег шке орнатылған дө ңгелек. Тһе 


содан кей нұ ядұ рыс жағына дей нкес лед 


ө лшемдерд ине файлын пайдаланып, (суретт қараңыз 


Ү). Слот сә л аз болса, алаң дамаң ыз 
Алдыңғы тарауда кө рсет лгендей, олай емес 
бұ л Зммө лшемге қарағанда олай емес 
мылтық жасауүш нтокарь болуы керек 
тым маңызды. Бұ рыштық тег стеу ш жоқ болса 
баррель жә не сол сияқты фрезерл к станок 
қолжет мд ,өзара байланысты сериялар 
арқанды салу талап ет лмейд 
көпбөл г налып тастауүш нтес ктерд бұ рғылауға болады 


блок немесе ә детте «Болт» деп аталады. 2 
саңылау дұ рыс толтырылғанға дей н болат 


Болт салудың қалыпты ә д с 

ө лшемдер .Бұ лұ я «Эжектор ұ ясы», 
оны қатты заттан ө ңдеу болар ед 

оған «Эжектор болты» сә йкес келед 
болат бөл м .Көпш Лл г үш нмылтық 

курс.Б збұ л қарапайым бөл кт талқылаймыз 
жасаушылар, бұ лә д стыс болады 

келес тарау. 
сұ рақ. Дегенмен, егер6 зтек қоссақ 

Түт кт ң эжектор ұ ясының ұшықаз р 
болттың қатаң түрде бер лген бөл ктер 

орнатылған қолмен бұ рғылау арқылы "онтраковка" 
қ ажет, ал болғандарын елемеу 

«конустық кеск ш құ рал», (пайдаланбаңыз 
емес, «қаңқ аланған» болт тез болуы мүмк н 

кеск шкеск ш,ө йткен бұ л конустың дұ рыс емес 
ұ зындығы құ бырлардан жиналған жә не 

дә режес нкесед ),(32-суретт қараңыз). Тһе 
6 л кбек тк шжағаларының сериясы, жинақ 

6 зсияқты конустық қабырға ойығының мақ саты 
шын мән нде баррельге ө теұ қсас. 

енд оны шақыратын болады, тамақ тандыруды жасау болып табылады 
Егерс здетокарь болса немесеб реуд танитын болсаңыз 

патрондар журналдан камераға а 
к м жасайды, болтты оңай айналдыруға болады 

сен мд рек процесс. Егер конустық кесу 
6 рбөл ктентұ ратынб рл к("Ғ" қосымшасын қараңыз 

құ ралс згеқолжет мд емес,үз л сболуы мүмк н 
машинист сызбалары). Құ растыруүш н 

9 мм бұ рғылауды пайдаланып,т келей қабырғамен кес ң з 
"мақ сатқа сай болт", ұ зындығы 130 мм (5 1/8”). 

|32 болтүш н жә не9,7 немесе 9,8 мм 
12,70 х2,03 мм(У”х14г) 5МТ/5НТ немесе 

.380. Айта кету керек, алайда, егер 
ЕКУ/ түт г қажет. Алдымен түт ккес лед 

Бұ рғылар болуы керек ойықты кесуүш н қолданылады 
ұ зындығы жә неә рұ шытолығымен толтырылады 

эжектор ұ ясы кес лгенге дей н орындалады. 
жазық. Түт ккеск ш, (кез келген 


дүкен), қамтамасыз етуді ң дә ләд с болып табылады 
түт к. ңәрұшымүмк нд г ншетег с. 

Таяз сақина жасаууүш н кес шт пайдаланыңыз 
түт кт ң айналасында, содан кей нтө мен қарай файл 


сақина белг с .Осы қарапайымә д ст қолдану арқылы, 32-сурет: конустық кеск шқұ рал 


-53- 


Масһіпе Тгапвізғейі ру Соодіе 


Брич блок жинағы 


САЕТЕІШЮСЕ 
КЕСЕ55 


шшо0еЕТ 


СУРЕТ 7. 


АА сурет ). Таяқ шаны жоғарғы жағына дей нитер ң з 
шыбықтың ұ шы ұ шынан 2 ммтө мен 

түт к.Таяқ шаны ек ұ стайды 

болат түйреу штер. Диаметр 2ммек тес кбұ рғылаңыз 
түт кпенө зекарқылыөтк з п,ек гетүрт ң з 

2 мм диаметрл түйреу штер, түйреу штер % дюйм 

ұ зындығы.Б/р нш түйреу штес г эжектор 


ұ ясының ұ шынан шамамен 2 мм жоғары орналасқан жә не 


ек нш с 6 р нш деншамамен 10 мм жоғары 


Үү СУРЕТІ. тес к.Таяқ шаны орнына бек т п,а 


(еле Фнар Ба ыдан Тереңд г 2 мм конустық қабырға ойығы болды 


картридж, олс зд ң ес ң здеболуы мүмк н ҚҰЗШЫЛДЫғ9: ДЕГЕ БӘЛАТЫНАа ЕЕ 


болттың алдыңғы жағынаө ңделген. 
арқа бет нен 3 мм шығып тұ рады Башы. ШЫ 


баррель, (2 сурет н қараңыз). Шұ ңқыр картриджге Болттың бұ л аймағы кер айналудан үлкен қысымға 


мүмк нд кберуүш нжетк л кт терең кес лген ұ шырайды 

нег з н-«орынға» 2 мм тереңд кке дей н жә не жоқ гильза, атыс цикл кез нде. 

бұ данәр ,(380 болтүш н"Е қосымшасын қараңыз Жалғыз ек түйреу шжетк л кт күшт емес 

ө лшемдер ). «Ату штангасы» енд болуы мүмк н осы қысымдарға тө теп беру үш н, сондықтан ө зек 


түт ктң ш неорнатылған, ол 8,5 мм доймд құ райды қосымша үш нкүм сдә некерленген болуы керек 


диаметр жә неұ зындығы 31 мм. Таяқ шаны ұ зындығына күш."АА" сурет ндекө рсет лгендей, іһе 
дей нкес ң з,әрұ шытег секен некөзжетк з ң зжәне арасындағы саңылауға дә некерлеу қ олданылады 
онытүт ктерд ң конустық ұ шына салыңыз (қараңыз өзекжә нетүт к ң шк жағы.Тө мен пайдаланыңыз 


-Б4- 


Масһіпе Тгапвізғейі ру Соодіе 


Үйде жасалған мақ сатқа сай атыс қ аруы 


6 рге балқу нүктес күм сдә некерлеу 
флюспен жә не пропан газ алауымен. Ек 

түйреу штер мен штангаларды түрт п алу керек 
жойылды. Таяқ шаны мұ қият жағыңыз жә не 
флюс пастасы бар түйреу штерд 


, Содан кей н оларды қайта салыңыз 


болттүт г не.Үст ңг жағын 1 дюймге дей н қыздырыңыз 
шыбықты жә нетүт к жинағын ол болғанша 

ашық қызыл түст жарқыратып, содан кей н 
дә некерлеуд қолданыңыз. Мүмк нд г 
штанганың арасында ағуүш н мүмк нд г нше дә некерлеу 
жә нетүт к,6 рақ ол соншалықты кө п қ олдануға болмайды 
шыбықтың жоғарғы жағына асып түсед 

Күм сдә некерлеу тек жә не үст не ағады 

6 р нш болған беттерге жабысыңыз 

флюспен ө ңделед .Сондықтан, жоқ екен некөзжетк з ң з 
ағыныө зекшен ң үст нде бұ рын бар 

түт кт қыздыра бастайды. Дә некерлеуден кей н, 
түт кт салқындатыңыз,6 рақ сөнд рмең з 


ол суда. Түт кшен тег стеу шпен жылтыратыңыз 
ағынның қалдықтарын кет ружә не жоюүш н 


файлы бар кез келген артық дә некерлеу. 


Б зқаз рд ңөз ндеэжектор ұ ясын кес птастадық,6 рақ 


енд оның тереңд Гг н6 ресеге арттыруымыз керек 
қ осымша 1,5 мм. Мұ ны пайдалану арқылы жасауға болады 
үлкен қуатты аралау диск лар н ңбр, 


немесеб р-6 р не жабыстырылған үш стандартты пышақ. 


Пышақты ш неалға-артқ а айналдырың ыз 


қажетт тереңд кке жеткенше саңылау. 
Пайдаланылған электр арасын табуүш н жақсы орын 
Майде5-с зд ң жерг л кт инженерл к цех. 
Қоқысжәш ктер нжә нес зд қараңыз 
6 реу ннемесеб рнешеу нтабаб лу керек, 
осы мақсатүш нө те жақсы. 

Келес қадам диаметр 1,5 мм бұ рғылау болып табылады 
ату штангасының жоғарғы ортасындағы тес к 

10-12 мм тереңд кте. Бұл 
саңылау жасалған күйд рг 


шт қабылдайды 


нше рұ қсат берген жө н 


-ББ- 


ІМБЕКТ 


БІІМЕК 
БОГОЕК 


СУРЕТ АА. 


1,5 мм бұ рғылаубит н ң сапты кө мег мен. 


Тес кт белг л 6 ртереңд ккедей нбұ рғылаңыз, айталық 


6 зд ң мысал, 12 мм. Ату штырмасым ндетт түрде 
ө зекбет н ң жоғарғы жағынан 1 мм шығып тұ рады 
сондықтан күйд рг шт ң ұ зындығы 13 мм болуы керек. 
Басқ аша айтқ анда, түйреу ш 

тереңд г нен 1 ммұ зын болуы керек 
оленг 3 лет нтес к.а пайдаланыңыз 
тасты тег степ, түйреу шт ңб рұшынп ш нгекелтрцң 3 
сә л конустық. «Ііос(ЖКе» подшипник жел мн ңб6ор 
тамшысын түйреу штес г не жағыңыз жә не 


күйд рг шт салыңыз. Енд толығымен қалдырыңыз 


МасВһіпе Тгапвігғесі Бу боодіе 


Брич блок жинағы 


жел мбек т лгенше жинаңыз. Ә рқашан 


түйреу шт тексер п,ек реттексер ң з 
шығуға дұ рыс реттелген 

тұ рақты жел мдеу алдында ө лшеу 

түйреу ш орнында. Егер түйреу ш дұ рыс емес болса 
орнатылған болса, қ ару не атпайды, не 

түйреу ш картридж нег з не жабысып қ алады 
картридж журналдан камераға жылжиды. Бұ л қаруды 
тудыруы мүмк н 

кептелу немесе күйд ру цикл нтұ рақ сыз ету жә не 
сен мс з.Қаз ржет жаға қойылды 

кө рсет лгендей, дайын түт к жинағында 

"ВВ сурет нде. Бұ лө лшемдер 6 рдей 

баррель үш н пайдаланылатындар, яғни У” жә не болады 
ешб рө згертулерс зт келей сырғытыңыз. 
Дегенмен, жағалардың 6 р ндебұ рғылауа 

Т келей қарама-қарсы диаметр 5 ммтес к 

мойынт ректерд ң бүй р қабырғасы арқылы бұ рандамен бек т ң 3. 


Бұ лтес кт 6мм қабылдайтындай ет птүрт ң з 


диаметр розетка бұ рандасы шамамен 18 мм 


ұ зындығы. Барлық жет жағаны түт кке эжектор 
ұ ясына қ арама-қ арсы ұ шынан сырғытыңыз 

Үш нш жаға қосымшатес г бар бұ рғыланған. 
Жағаларды олар болатындай ет п жинаңыз 

түт кт ң ұ шымен толығымен шайыңыз 


содан кей н бұ рандаларды қ атайтыңыз. Тһе 


6 мм розетка бұ рандасы болт тұ тқ асы рет нде ә рекет етед 
жә не енд ш небұ рап қ оюға болады 
модификацияланған жаға, (33-сурет). Қарасақ 
болттың алдыңғы бет ,т келей ш не 
ойығында, эжектор ұ ясы бағыттауы керек 
сағат үш позициясы жә не болт 


тұ тқасы он отызға дей н(СС-сурет). Толық 


жиналған болтты енд салуға болады 
қабылдағыш. Болт тұ тқ асын алыңыз жә не 
болтты орнына сырғытыңыз. Енд бұ раңыз 


болттың тұ тқ асы арқ ылы болтқа қ айта оралыңыз 


болт тұ тқасы ұ ясы. Эжектор арқылы қ араңыз 
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ЕКІБКІМС 


| ІМ5ЕКТ 
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ЕСЕСТОК 
ғ 02% 


СУРЕТ СС. 


қабылдағыш қабырғаның сол жағындағы тес к, 

жә не эжектор ұ яшығының көр нет н нтексер ң 3, 
жә нетес кпен дұ рыс туралау. 

Қажет болса, болт тұ тқ асын реттең 3 

теңест руге қ ол жетк згенше орналастырыңыз. Қаз р 
болттың тұ тқ асын мықтап қ атайтың ыз, (фото 34). 


Артқы бет арасындағы саңылау 


МасВһіпе Тгапвігғесі Бу боодіе 


Үйде жасалған мақ сатқа сай атыс қ аруы 


баррель жә не болттың алдыңғы бет болуы керек 
енд тексер лс н.Бұ лө лшем 

маңызды жә не жалпы айтқанда, бұ л 

ж ң шкебөл г нсалумүмк нд г болуы керек 
ек бетт ң арасындағы карта. Алшақтық 

болттың соғылып қ алмауын қ амтамасыз етед 

егер қару «Құ рғақ атыс» болса, артқы бет , 

яғни камерада патронсыз. Жағалар жинағын сә л алға 
жылжыту арқылы алшақтықты арттыруға болады, 
немесе 

кер ә сер етуүш н артқа жылжыды, 


қажет болса. 


Фото 33: Толығымен жиналған болт. 


Эжектор ұ яшығының жағдайына қ атысты ескес ң з 


болт тұ тқ асы. 


Фото 34: Болт толығымен 


жиналған жоғарғы 
қабылдағышқа орнатылған. 
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МасВһіпе Тгапвігғесі Бу боодіе 


Үйде жасалған мақ сатқа сай атыс қ аруы 


Эжектор - автоматтың бөл г 
пайдаланылған оқ тарды сыртқа шығаратын атыс қаруы 
ату кез нде шығару порты арқылы 


цикл. Өте аз ерекшел ктерд қоспағанда, 


эжектор ә детте қарапайым пышақтан тұ рады 


нег 3 мен байланыстырады 


картридж, ө йткен оралу корпусы Эжектор ө те қарапайым болғанымен, оның дұ рыс 
ұ зындығы маңызды, (35-суретт қараңыз) 
бұ рандаларды артқа қ арай бұ ру; осылайша ст сыртқа шығарыңыз 


атыс қаруын шығару порты арқылы. Ор СУР ЕТІ 
Б зэжекторды 6 мм-ден жасаймыз 

диаметр розетка бұ рандасы У”ұ зындығы. Тһе 
бұ ранданың ұ шы қалыңдығы 2 мм 

пышақ ұ зындығы шамамен 5 мм.Б/р 

пышақтың шет содан кей н конусқа бек т лед, 
нә тижес нде қарама-қ арсы жиек нүктеге 
айналады, («ОО» сурет н қараңыз). 

Эжектор енд эжекторға салынған 

тес к жә негайкамен орнында ұ сталады. 

Гайка тартылмас бұ рын, эжектор 

сүй р жағы болатындай ет п орналасуы керек 
эжектор камераға қарап тұ рады.Б ррет 

эжектор орнында, болтты сырғытыңыз 

6 рнеше рет алға-артқа, тексеру 

оның эжекторға байланбауы немесе жабыспауы. 
Эжектордың ұ шы дерл кқырылып кету керек 
эжектор ұ ясының тө менг жағы,к шкене 

бұ ған қол жетк зуүш нқолмен орнату кө лем қажет 
болуы мүмк н. Егер эжектор тым ұ зын болса, ол болады 
болтқ а байлаңыз, егер ол тым қысқа болса, болады 
қару болған жағдайларды шығармаңыз 


босатылды. 
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МасВһіпе Тгапвігғесі Бу боодіе 


Үйде жасалған мақ сатқа сай атыс қ аруы 


5,5 мм ө зек жә не болат жаға. Бұ л тамаша 

бүк л машинаны құ растыруға болады 

6 рсағатқа жетпейді жә несер ппен айналдыруды 

қарапайым процедураға айналдырады (суретт қараңыз 

"ЕР). 

Алдымен диаметр 5,5 мм (3/16 дюйм) тес кт бұ рғылаңыз 

Жолақтың ә рұ шынан У”. Содан кей н 4%" 

ә ршет нентүзу сызық сызыңыз. 

ке» Барды лгекке бек т п, аймақты қыздырыңыз 
болатқа дей нгаз алауын пайдаланып осы жел н ң 
қызыл түске боялады. Соңын бүг ң з 
осы позициядағы жолақтыт к бұ рышқа айналдырыңыз 


содан кей н дә л сол процедураны мына жерде қ айталаң ыз 


36-сурет: сер ппел орау машинасы. жолақтың қарама-қарсы шет . База 
машинаның бөл г дайын 
Нег зг сер ппе дұ рысұ зындықта болуы керек, оправкамен жабдық талған, оның айналасында 
күш мен диаметр .Кө ктем де болса сер ппе оралған. Бұ л ұ зындығы 23 У дюйм 
күшт болса, картридж ә рекетт айналдыру үш н 5,5 мм болатө зек.Б ршет нде 
жетк л кс зқысым жасайды, оправка арқылы 1,0 немесе 1,5 мм тес кбұ рғылаңыз 
жә не автоматты 6 р атыс қаруына айналдырады. таяқ ша, ұ шынан 1 дюйм. Бүгің 3 
Егер сер ппе тым жең л болса, ол болмауы мүмк н ораматұ тқ асын қ алыптастыру үш н оправканың 
қажет ншекер қайтару күш нс ң ред. қарама-қарсы ұшын ек т кбұ рышқа айналдырыңыз. Ол 
Бұ л шамадан тыс кернеуге ә келу мүмк н оправкаға енг зу қажет 
ә рекет. немесет пт желкедег жарылыс сияқты нег здеп, екеу н ң орнын белг лең 3 
болт тым ерте ашылады. Мен атап ө ткендей тұ тқаный лмес бұ рын майысады 
6 р нш том, дұ рысын табуға тырысады п ш н.Таяқ шаны қыздыруүш н газ алауын пайдалану арқылы 
сер ппен ң күш ,ұ зындығы жә не диаметр ек и лу болатын нүктелерде 
қиын болуы мүмк н.Осы себепт ,өз м ЗД ңнег зг жасалуы мүмк н,тұ тқасы оңай қ алыптасады 
сер ппелерд айналдыру қажетт л кболуы мүмк н.Бұл 6 ржұпт стеу к.Оправканы ш не салыңыз 
дегенмен, алғашқы кездег ге қарағанда ә лдеқ айда оңай нег здеп, оны орнына бек тң 3 
пайда болады. болат жаға. Тұ тқ аны жә не тұ тқаны бұ раңыз 
Сер ппен айналдыруүш н6 зге14 фут ұ зындық қажет оправкаб6 ркелк айналуы керек. 
журнал сер. ппес үш н пайдаланылатын 20 Машина енд лгекке бек т лген 
калибрл сер ппел сымнан.Б зорауға дей н жә неб знег зг сер ппен айналдыруға дайынбыз, 
сер ппе, қарапайым сер ппел орау машинасы (36-сурет). арқылы сымды салыңыз 
салынуы керек. Машина мыналардан тұ рады тес кжә неұ шына 
текүшбөл қ; 25" ұ зындығы 19,05 х 5мм (3/4" 3/16") шығып кетпесүш нтүй н. 
жалпақ жолақ, 23 >" ұ зындығы Сер ппел сымның ұ зындығын орналастыру керек 
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иде жасалған мақ сатқа сай атыс қаруы 


Үй 


Масһіпе Тгапвізғейі ру Соодіе 
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МасВһіпе Тгапвігғесі Бу боодіе 


Нег зг 


сер ппен айналдыруүш нтұ рақты қысым астында. 


Ең оңайә д с-оныментұ ру 
ек аяқты бағыттауүш нек қолды бос қалдырыңыз 
сымды жә не тұ тқаны бұ раңыз. Сол жақты пайдаланыңыз 
тұ тқаны айналдыру кез нде сымды сә л бұ рышта 

ұ стауүш нқолмен. Сер ппе оправканың бүк Лл 

ұ зындығы бойымен оралғанша айналдыруды 
жалғастырыңыз. 4 мм бос орын немесе 

олардың ә рқ айсысының арасында болуы керек 
катушка. Бұ л алшақтықты сымды үлкен немесе к ш 

бұ рышта ұ стау арқылы орау кез нде кө бейтуге 
немесе азайтуға болады. Алғашқы үш немесе тө рт 
катушкалар қалған ұ зындықты орамастан бұ рын 
сымды ұ стау бұ рышын белг лейд . Орамдау кез нде 
сымға жетк Лл кт 


кер лубар екен нкө рсетуүш н 


оправка сә л еңкейу керек.Түй нд бөл кт және 
кез келген артық сымды жә не сер ппеменб6 рге 
кесң 3 
Оправда ә л де болса, оны толығымен қысыңыз 
6 рнеше рет. Кө ктем болған соң 


қысылғаны байқ алады 


кө ктемн ң ұ зындығы 16 дюймден қысқ арды 


шамамен 11». Оправка жағасын алыңыз жә не 


оправканы машинадан сырғытыңыз 


кө ктемд босатыңыз. Енд қысқышты пайдаланып 


сер ппен 9/У"ұ зындыққадей нкес ң 3. 


Нег зг сер ппе аяқталды жә не сер ппел 
бағыттаушы ө зекке орнатуға дайын, («ҒҒ» сурет н 
қараңыз). Бағыттың ұ зындығы 114 мм 

Диаметр 5 мм штанга.Б/ршет дөңгелек, 
(конустық), алек нш с ндебмм орнатылған 


жаға. Жаға 7 мм қашықтықта орналасқ ан 


таяқтың соңы. 


Диаметр 1 дюймд к резеңке шүмект шайбаны сырғытыңыз 
бағыттағыштың конустық ұ шына салып, жағаға 


тигенше жоғары итер ң з 
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сер ппе, бағыттаушы жә не кер қайтару қ алқ аны 


ТАРЕК 


ССІПЕ 


акы ғәҙәт к>с-»» 


МА5НЕК 


СУРЕТ ҒЕ. 


Нег зг сер ппеменжә не бағыттаушы ө зекпен 
салынғаннан кей нб зкер қайтарылатын қалқан жасай аламыз, 


болтты ұ стауға жауапты, 


бағ ыттаушы және сер ппе орнында. 
ҚАЙТАЛУ ҚАЛҚАНЫ 


Жағасы желке ұ шына бек т лген 


жоғарғы қ абылдағыш кер қайтару рет нде ә рекет етед 
қалқан,6 рақ 6 рқадамө згерту керек 
әр қарай. Диаметр 2 дюймд к балшық қанаты 


шайба" жағаға бұ рандамен бек т лу керек 


арқ аны пломбалау құ ралы рет нде 


қабылдағыштың. К р жуғыш керек 


6 немесе 7 ммтес к бар. Балшық қ анаты 


шайбалар ә ртүрл ө лшемдерде келед 


жә не болттан кең нен қол жет мд 


Масһіпе Тгапвізғейі ру Соодіе 


Үйде жасалған мақ сатқа сай атыс қ аруы 


жә не жаңғақ қоймалары жә не жақ сы жабдық 
дүкендер. Алдымен жағаны алыңыз 

қабылдағышты жә не шайбаны уақытша бұ рандамен бек т ң 3 
жаға,"ас" сурет ндекө рсет лгендей. Тһе 

жағасы орталықтандырылғандай бұ рандалануы керек 
жууға болады. Басқа жуғыш, кез келген 

диаметр 1-ден жоғары», ек нш жағында орналасқ ан 
жағаның жағасы сэндвичтелген 

ек шайба арасында. Мұ қият 

гайка мен болтты қ атайтыңыз, содан кей н екеу н бұ рғылаңыз 


2 дюймд к шайба арқылы диаметр 3ммтес ктер 


жә не жаға бойымен, (сурет 

"НН”. Бұлек тес корналасуы керек 
тө рт розетканың бұ рандалы саң ылауларының арасында (олар св СУР ЕТІ 
жағаны бұ рандамен бек туге мүмк нд кбер ң з 
қабылдағыш). Жағаны бұ рғылау дә лд г болып табылады 
ө те маңызды. Егер тес ктер бұ рғыланса 

дұ рыс емес жерлерд олар кес п тастайды 

бұ ранда саңылауларына салыңыз немесе тым жақынөет ң з 
жағаның шк немесе сыртқы қабырғасы. Соңғы 
саңылауларды соғуды қ иындатады; бұ л келес қадам. 
Әрб ртес карқылы шүмект өтк з ң 3 


жә не шайбаны суретте кө рсет лгендей жағаға бек т ң з 


ІІ сурет нде. Енд жағаны салыңыз және СУРЕТ Н Н 
к р жуғыш машинаның жиег не 

қабылдағышты орнатыңыз жә не онытө ртеу мен орнына бек т ң 3 
розеткаға арналған бұ рандалар. Жазушыны пайдаланыңыз жә не белг лең з 
қабырғаларын пайдаланып шайбаның шк бет 
қабылдағыш нұ сқаулық рет нде. Болттарды бұ рап алыңыз 
жә не жуғышты алып тастаң ыз жә не ол болады 

суретте кө рсет лгендей шаршымен белг ленген 


Ш.К р жуғышты орынға жә не файлға салыңыз 


ә р жағын жазу сызықтарына дей нтө мен терң з 


п ш н шаршы, "КК" сурет ндекө рсет лгендей. 


Бет ндег кезкелгенөтк р бұ рыштарды жең л алып тастаңыз 


шайба, содан кей н шаршыны мықтап бек тң 3 


П СУРЕТ 


«ШІ» сурет ндег дей шайбаны жағаға дей н. 
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Масһіпе Тгапвізғейі ру Соодіе 


Нег зг сер ппе, бағыттаушы жә не кер қайтару қ алқ аны 


-. -“ -- -- ж-де ө- -- ө- -- -- 


37-фото: Толығымен жинақталған кер айналдыру 


қалқан. 


СУРЕТ |). 


38-сурет: кер қайтару қалқаны, нег зг сер ппе 


жә не бағ ыттаушы ө зек. 


Қайтару қалқ аны енд аяқталды жә не мүмк н 

мүмк нд кберуүш н қабылдағыштан бұ рандалы болыңыз 
сер ппе жә не орнатылатын бағыттағыш, (37-сурет). 

Сер ппен бағыттаушы штангаға сырғытыңыз, содан 
кей нбұ лжинақты кер айналдыру қ алқ анына 
салыңыз, (38-сурет). Болтты толығымен артқа тартып, оны 
осы күйде ұ стаңыз. Қалқан мен бағыттаушы жинағын 


алақанға салып, саусақтарың ызбен ұ стап тұ рыңыз 


сер ппе жартылай қысылған күйде. 

Болтты артқа ұ стап тұ рып, сер ппе мен бағыттағышты 
қалқан толығымен салынғанша болттың қуыс ортасына 
(нег зг сер ппе ойығы) салыңыз. Сығылғандағы 


кернеуд босатуүш н блокты алға қарай сырғытыңыз 


нег зг сер ппе, содан кей нтө рт розеткаға бұ раңыз 


қайтару қалқаны, сер ппеұ стап тұ ратын бұ рандалар 


СУРЕТШ. 


жә не бағыттаушы ө зек орнында, (39-сурет). 
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Масһіпе Тгапвізғейі ру Соодіе 


Үйде жасалған мақ сатқа сай атыс қ аруы 


Болтты 6 рнеше рет артқа тартып, тексер ң з 


байланыстырмай 6 рқ алыпты қ озғалатыны немесе 
сер ппен ң кез келгенжер нде л н сужәне 


бағыттаушы құ растыру. 


Жоғарғы қабылдағыш қаз р толық жиналды 


(40-сурет) 


39-фото: кер қайтару қ алқ аны орнатылған 


қабылдағыш. 


Фото 40: Толығымен жиналған жоғарғы қ абылдағыш. 


ЕСКЕРТПЕ: Егер болттың нег зг сер ппес оралған болса сер ппен ораупроцес нде,с зонык р ст ру 
диаметр 5,5 мм оправканың айналасында кез ндесер ппен ң аздап қысылғанын байқ ауыңыз мүмк н 
жоғарыда сипатталғандай, нег зг сер ппе орталық болтқа. Егер бұ л кездессе, 

арқылы тег с сырғанау болуы керек нег зг сер ппе ойығын диаметр 8,8 мм бұ рғылау 
болттың. Дегенмен, ер кс зболғандықтан бит мен аздап үлкейтуге болады. 


ш неену мүмк нсә йкесс зд ктер 
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МасВһіпе Тгапвігғесі Бу Соодіе 


Үйде жасалған мақсатқа сай атыс қ аруы 


Ек толық қабылдағыш жинағы мүмк н 
енд 6 рге болттармен бк. т ң зжә неқажет 
түзетулер енг з лд ,(41-сурет). Жою 


тө менг жағынанек розетка бұ рандасын алыңыз 


жоғарғы қабылдағыштан бұ рап, екеу н орналастырыңыз 
қабылдағыштарб рге.Ек жартысыб р-б р не 

тығыз орналасуы керек, ешқандай бос орындар көр нбейд 
олардың арасында. Дегенмен, бұ лб р нш болуы мүмк н 

би кт 


Гг нтө мендету қажет 


журналы жақсы аздап, сондық тан беру рампасы 


астыңғы жағына кедерг жасамайды 


Болт. Ек розеткалық бұ ранда мен болтты салыңыз 


ек бөл кт мықтапб р кт р ң з(қараңыз 
ІММ" сурет ). Құ дық пен журнал аялдамасы ә л 

6 ржолата бек т лген жоқ 

орын. Бұ л олардың дұ рыстығын қамтамасыз ету 

дей нмүмк н емес реттеу 

қару толығымен жинақталған. журнал 

ер ндер болттың астыңғы жағынати птұ руы керек, 
6 рақ оның қозғалуына кедерг болмауы керек 
тег салға жә не артқа. Қажет болса, 
журналды оданәр құ дыққаитер ң 3 
ер ндер дұ рыс қалыпта болғанша. 

Ес ң здеболсын, аялдама бос жә не мүмк нд к беред 
жоғары немесе тө мен жылжытылатын журнал 

қажет нше. Құ дық та болуы керек 

беруд ң алдыңғы ұ шы болатындай реттелген 

рампа болттың астыңғы жағынатиед , 

6 рақ қайтадан болттарға кедерг 


жасамауы керек 


тег сқозғалыс. Осы екеу мен 


түзетулер енг з лд ,ұңғыма мен аялдама мүмк н 
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орнына күм с дә некерленген болуы керек. Болмауүш н сақ болыңыз 


ек параметрд бұ зып, содан кей н ажыратыңыз 
ек қабылдағ ыш. Журналды алып тастаңыз жә не 
оны барлық шк бөл ктерден ажыратыңыз. Енд бұ ранданы босатыңыз жә не 


журналдан сер ппел ұ стағышты алып тастаңыз 
жақсы. Пропан газ алауын флюспен жә не тө мен балқу 
температурасымен дә некерлеу шпен6 рге пайдаланың ыз 
ұңғыманы ұ стап тұ ру жә не орнында тоқ тату. Қолдану 
тоқ татқыштың астыңғы жағына дә некерлеу, сондық тан 
дә некерлеу құ рылғысын салуға кедерг жасамайды 
журналды қаруға қ айтарыңыз. Тым кө п дә некерлеуд 
қолданбаңыз, тек6 рнеше тамшы 
аялдаманы орнында ұ стауүш н қажет. 
Пропан газ алаулары мен канистрлер болып табылады 
ең жақсы жабдықтан кең нен қол жет мд 
дүкендер. Газ баллондары кейде болуы мүмк н 
«пропан/бутан қ оспасы» деп аталады 
күм сдә некерлеуүш нө теқолайлы, ө йткен қоспасы 
газдар стандартты бутан алауынан ә лдеқ айда жоғары 
температура беред . Флюс қ олданылуы керек 
дә некерлеу керек аймаққа 

ске қосыңыз, содан кей н болат болғанша қ ыздырың ыз 
ашық қызыл түске боялады. сақтау кез нде 
алау орнында, дә некерлеу штангасын ұ стаңыз 
дә некерлеу ағып кеткенше ыстық болатқа қарсы. 
Қажетт 


мө лшердег дә некерлеуден кей н 


түй спес н, алауды алып тастаңыз жә нерұ қсатет ң з 


бөл кт баяу суытыңыз. Бө лшек салқ ын болғаннан кей н, 
ағынның қалдықтарын жә не артық дә некерлеуд тазалаңыз 
файлмен, содан кей н ортаны пайдаланып жылтыратың ыз 
сортты тег стеу қағазы. Журнал жақ сы 
нүктес нде оның жоғарғы бүй ржиег бойымен дә некерленген 
ол жоғарғы ойыстан ө ткен жерде. 

Журналды қайта жинап, ұ ңғымаға қармау сер ппес н 
бек т ң 3.Б зенд бұ рап аламыз 


ек қабылдағыш қайтадан 6 рге. 


Маспһіпе Тгапвізғейі Бу Соодайе 


құ растыру 


Автоматты пистолетт 


"АМАЛ ЯЯ ПЭН 


“дӘЦ)әдоҙ 6ләліәзәл ола) ӘЦ 1084 


-68- 


Масһіпе Тгапвізғейі ру Соодіе 


Автоматты пистолетт құ растыру 


41-фото: Жоғарғы жә не тө менг қабылдағыштарб р кт руге дайын. 
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МасВһіпе Тгапвігғесі Бу боодіе 


Үйде жасалған мақ сатқа сай атыс қ аруы 


Сә йкес итарқа - бұ лө те маңызды 

а-дан үлкен кез келген атыс қаруындағы керек-жарақ 
тапанша, оңай алып жүру құ ралы рет нде 

қару. Ә лбетте, егер итарқа болса 

коммерциялық қол жет мд ,6 реу нсатып алу 
жасаудан оңайырақ.Б рақ, сияқты 

атыс қаруының өз ,6 збұ лемес деп есептейм 3 
мүмк нжә неб реу н жасау қажет. 

Деректерге жүг ней к,бил ктег тырнақтар 
бұ л күндер қару, пышақ жә не тыйым салынады 
кез келген басқа айып ешк олар деп 
т лек. Бұ л күшт ақылсыз жаңғақтарға тыйым салуы мүмк н 
итарқ алар мен қапшық тар да. Олар бұ л болады деп мәл мдейд 


қару алып жүрген қ ылмыскерлерд тоқтатыңыз!! 


Өте қолайлы итарқа жасауға болады 

ұ зындығы 4 фут ит қорғасынынан немесеб реу нен 
жылқыға, сиырға, т.б. 

Бұ л кез келген үй жануарларынан оңай қол жет мд, 
ат спорты немесе ауыл шаруашылығы жабдық тары дүкен жә не болып табылады 
сияқты материалдан жасалған 
арнайы жасалған винтовка. Мен кенепт жақсы кө рем н, 
6 рақ былғары немесе нейлонб рдей қызмет етед 


мақ саты. Жетек немесет зг нд 1 дюймге дей н болуы керек 


42-сурет: итарқалар. 


-71- 


|е-Зотш- 


ИҰ 


“р 


25тп 


Ен 11/8 дюйм жә не қара немесе қ ою жасыл түст 


түс. Енд ек лмек жасау керек 


итарқаны қаруға бе т ң з.Бұ лар 
2 мм 30 х25 мм қимадан жасалған 
қалың болат табақ, («ММ» сурет н қараңыз). 


"А" сурет кө леңкеленген бөл ктерд кө рсетед 


бұ л жойылуы керек. үш н бұ рғылауды пайдаланың ыз 


ек қажетс з бө л мд алып тастаңыз жә не 


ек т ктө ртбұ рышты саңылауларды бек т ң з 
"В" сызбасындағы ө лшемдер. Төрт нш айналым 
бұ рыштарды файлмен жә не ә р жиег н жылтыратыңыз 


және лгект ң бет нтег стеу қағазымен, 
(42-сурет). Бұ л жылтырату маң ызды 

себеб кез келген ө тк р немесе ө рескел жиектер болуы мүмк н 
итарқа материалын тоздырыңыз немесе кес ң з 
уақыт кезең .Тоғалар болса, уайымдамаңыз 
с зжасаған ө лшемдер дә л6 рдей емес 
суреттег лерүш нбұ лтек қажет 


лмек саңылауларға ену үш н. 


Енд итарқаұ зындығынөз ң згесә йкес реттең з 


жеке талаптар. 


МасВһіпе Тгапвігғесі Бу боодіе 


Үйде жасалған мақ сатқа сай атыс қ аруы 


Толығымен жинақталған атыс қаруының оң жә несол жақ көр н стер . 
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МасВһіпе Тгапвігғесі Бу боодіе 


Үйде жасалған мақ сатқа сай атыс қ аруы 


Суретт ң анықтығы үш н машина 

тапанша, осык таптың беттер ненкөр нед , 
оның соңғы дайынкөр н с нкө рсетед 

де болады 


Бұ л кезеңде атыс қаруы ә л 


шик заттың сыртқытүр , сондықтан 6 з талқ ылаймыз 


мұ ндаә рлеуд ң орындыә д с 
Ыстық мылтықты кө герту процес қолданылады 
қару-жарақ зауыты немесе кә с пқой 

дипвтісһ, мұ ндайк тапта орын жоқ. 

Арнайы химиялық заттар ғана емес 

қажет,6 рақ резервуарларды кө герту жә не жылыту 
аппараты да.Б зқалай а 

автоматтық тапаншаны құ растыруға болады 

жалпы қ олжет мд материалдардан үй. 

Қаруды пайдаланып аяқтау ғана дұ рыс 

үйде қ олданылатын ең қарапайым ә д с. 

Менде жасалған ең жақсыкөр нет н мылтықтардың 6 р 


табылған ә рб р«түсрегистр н ң қатаюы». 


атыс қаруының құ рамдас бөл г .Бұ лболуы мүмк н 
газ алауынан басқ а ешнә рсе қ олданылмайды. 
Бұләд сшынмән нде қатайту емес, 6 рақ 

ұ қсасжә неө те жақсыкөр нет нә рлеу беред 
Болттарды, шлифтерд жә несер ппелерд 
қоспағанда, барлық бө лшектер келес әд спен 
аяқталады. 


Барлық көр нет н сыртқы беттер болуы керек 


кө мег ментег с жылтыратылған жабынға тег стелген 


жұ қасортты тег стеуқағазы. Соғұ рлым жақ сы 


Аяқтау - үрлейт н шамды қолданбас бұ рын 


жақсырақ аяқтау кей нкөр нед 
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Жоғарыда айтқ анымдай, бұ лә лдеқ айда оңай 
әрб рбөл ккжасалғаннан кей н бө лшектерд жылтыратыңыз, 
әрбөл мд аяқтаудың орнына 


осы кезеңде қ арудың. 


Алдымен жоғарғы жә нетө менг жағын аяқтаймыз 


қабылдағыштар. Барлық шк бөл 


ктерд алып тастаңыз 


қоспағанда, жоғарғы қ абылдағыш 
эжектор. Ресиверд Тт г нен орналастырыңыз 
болат пластинадағы немесе басқа отқатөз мд 
бет .Факел жалынын жоғарғы жағына жағыңыз 
қабылдағыштың ұ шын осында ұ стаңыз 

болаттың бет нде жылу сақ иналары пайда болғанша 
орналастырыңыз. Бұ л орын алуы керек 

пропан деп есептесек, шамамен 30 секунд 

газ шамы қ олданылады. Жалынды жылжытпаң ыз 

дей н,6 рақ оны сол нүктеде ұ стаңыз 

болаттың түс 


ө згерет н байқалады. Қаз р 


жалынды қабылдағыштан тө мен қ арай жылжытың ыз 

жә неә рө р2 дюйм сайын қайталаң ыз 

жоғарыда сипатталған процесс. Толық болғанда 

қабылдағыштың жағы «жылу ө ңделген», бұ раңыз 

қабылдағышты айналдырып, орындаңыз 

қалған үш жағынанб рдей процедура. 

Тө менг қабылдағышдәл ш нде аяқталды 

Дә л солай. Тұ тқ аны ол сияқты шешпең 3 

орнында қ алдыруға болады, 6 рақ барлығына көзжетк з ң з 
шк жылжымалы бө лшектер жойылады. 

Журналды да алып тастау керек 

журналдың корпусы болуы мүмк н алдында 

аяқталды. Бө шке жинағы болуы мүмк н 

жоқ толық 6 рл крет нде аяқталды 

жағаларды алып тастауүш н,6 рақ себеб 

түт кт ң ауырө лшег ш жә неқалыңдығы 

құ растыру, болатты қ ыздыру қ ажет болады 


ұ зағырақ. Шағын бөл ктер, мысалы, триггер жә не 


қорғаныш сияқты, 6 рдей аяқталады 


МасВһіпе Тгапвігғесі Бу боодіе 


Соңғы ә рлеу 


үлкен құ рамдасбөл ктеррет нде. Әлбетте 
атыс қаруынб реу н пайдаланып аяқтауға болады 
суық мылтық кө к түст аяқталады 


кез келген қару дүкен ,6 рақ бәр солай 


Онда қару дүкендер кө п болмауы мүмк н 
кө п ұ замай қалды! Оның үст не жылу 

ә рлеуд ң емдеуәд с көб рек 

төз мд жә немен ң ойымша, жақсырақ көр нед 
Егерс зсуық кө геруд қолдануды шешсең 3 
әд с ,менсұ йықтықты сатып алуға кеңес берер ед м 
өн мн ң нұ сқасы. Айта кету керек, 

дегенмен, бұ л суық мылтық кө к сұ йықтық болады 
терең сызат белг лер н жаппаңыз 

мылтықтардың сыртқы беттер нде болады. 
Аяқтаудың қандайә д с қолданылса да, ол 
сомасы рет ндеғана жақсыкөр нед 

алдын ала жұ мсаған күш-ж 


гер ң з.Сондай-ақ ескер ң 3, 


сияқты кө птеген аппараттықөн мдер 


6 л кбек тк ш жағалар мен шайбалар болып табылады 


жи мырышпен қапталған, ал мырыш кедерг жасайды 
кө геру процес мен. Дегенмен, мырыш 

жылдамж 6 туарқылы оңай алып тастауға болады 
тұ з қышқылында. Элементтерд ш нде қалдырыңыз 
заттар тоқтағанша қышқылер т нд сн 

«көп рлеу». Бұ л барлық мырыш екен н кө рсетед 
жойылды. құ ралы рет нде 

асығыс, бө лшектерд ң пайда болуына жол бермеу 
содан кей н ыстық содаға малынған болуы мүмк н 
бұрынер т нд (сода жә неыстық су). 


бөл ктерд кө ктүске айналдыру. Бө шке 


жә не болт жинақтары болуы қажет емес 

бө лшектелген жә не суға батырылуы мүмк н 
толық жиналғанек шеш м. Қайсысы болса да 
процес сыртқы аяқ тауүш н қолданылады 
пулеметт ң беттер , нә тижес нде 


аяқталуы көң лге қ онымды болуы керек. 


Аяқталған атыс қ аруын кө рсетет нтүрл 
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-түст сурет. 


МасВһіпе Тгапвігғесі Бу боод іе 


Үйде жасалған мақ сатқа сай атыс қ аруы 


Мен сен ң не ойлайтыныңдыб лем н; «БОЛАДЫ 


ЖАРУ»? Бұ ған жауап 


түс -н кт сұрақ оң ЖОҚ 


қаруды пайдаланып жасалған жағдайда 

6 рдей материалдар мен құ рылысә д стер 

осык тапта сипатталған. Дегенмен, кез келген мен 
қ олдан жасалған атыс қ аруы, оны сынау ғана ақылды 
алдында қарудыб ррет ату 

журналды максималды сыйымдылыққа толтыру 

жә нетриггерд тарту!! Жалғыз оқ ату 
алдымен, егер бар болса, нен кө руд жең лдетед 
түзетулер қ ажет. Бастапқ ыда жүктең 3 

журналға жә неә тешкеб р айналым 

қару. Қаруды сейфке бағыттаң ыз 

бағыттаңыз жә не триггерд басыңыз. Тһе 
картридж жануы керек жә не пайдаланылған қ орап 
порт арқылы шығарылуы керек. 

Бұ л процедураны қ айталаңыз,6 рақ бұ л жолы жүктең 3 
үш картриджд журналға жә не 

триггерд басыңыз. Қару керек 

жылдам жарылыс. Кептел с болмаған жағдайда 
тәж рибел 


,журнал максималды сыйымдылыққа 


жә неб рұ зақ жарылыс жүктелед 
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жұ мыстан босатылуы мүмк н; журналды шығару. 
Триггерд кез келген уақ ытта босатуға болады 
күйд руцикл кез нде жә не күйд ру керек 
болтты толығымен бұ рап бек тң 3 


ПОЗИЦИЯ. 


.32/.380 автоматты атыс қ аруларының көпш л г ндеа 
ө те жоғары цикл жылдамдығы, жә не орынды 
автомат тапанша бұ л ережеден тыс емес. 

Толық жүктелген журнал бос болады 

шамамен ек немесе үш секунд, сондық тан айн/мин 
түшк руге болмайды. Бұ лб6 ршама қымбат 
оқ-дәр лер майданында. Толық металл күртеше 
(ЕМ)) оқ-дәр лерүш нқолданылуы керек 
қарудың сен мд жұ мыс стеу үш н.Бө шке 
ұ зындығы да маңызды, себеб 9 дюймден аз 

ұ зындық жетк Лл кс з 


болтты сен мд айналдыру үш н қысым, сондық тан жасамаң ыз 


арамен тым ынталы болыңыз. 


Мақ сатты атыс қ аруы арналмаған (немесе 

Зауытта жасалған атыс қаруымен сыртқы түр 
немесе сапасы бойынша бә секелесуге арналған 
қолданылатын материалдардан. Бұ л ымыраға келу 
ең соңғы қару; көпш Лл г ндеқолжет мд 
заңды жә некәд мг атыс қаруы бар 
авторлар сияқты заңмен бек т лд 

Тұ ратын Мемлекет. Дегенмен, барлығы үш н 
ниеттер мен мақ саттар, мақ сатқа сә йкес 


Автоматты тапаншаөм ршең атыс қаруы болып табылады, егер 


ақылға қонымды дә режеде салынған 


мұ қият жә не егжей-тегжейл назар. 


МасВһіпе Тгапвігғесі Бу боодіе 


Үйде жасалған мақ сатқа сай атыс қ аруы 


Тө менде кө рсет лгентүт кө лшемдер автоматтық тапаншаның нег зг құ рамдасбөл ктер н, яғни 


қабылдағыштарды, оқ пандарды, журналдарды жә не болттарды жә не т.б. жасауүш н қажетт ө лшемдер болып табылады. 


1) 30 х30х2 мм (жоғарғы қабылдағыш) құ бырлар салуүш нө те қ олайлы 
импровизацияланған атыс қаруының ұ ңғысы. 


Кө птеген ә ртүрл т кө лшемдер болғандықтан 
2) 30х30х1,6 мм (тө менг қабылдағыш) ртүрл тү дер дық 


«ж кс змеханикалық» жә не«Ж КС 3». 


3) 2540 ммХ1270мм:<1270х0/91 гидравликалық түт ктер, кез келген калибрл атыс 


қаруына сә йкес келет н мылтық оқ панын жасауға 


Мм ние халал БИял) болады. Мүмк нд Г нше, мылтық оқ пандары үш н 


ауыр габаритт түт ктерд қолдануға болады, егер 


% 1 ММ йа ИМ ӘМИМВарреЛЕ) атыс қ аруының дизайны оған мүмк нд к беред 
Дегенмен, мылтық оқ панын жасауүш нтүт кт ң 
5) 12,70 мм х 2,03 мм (”Х14 г) жең лгабаритт пайдаланылмайтынына ешқ андай 
<МТ/5НТ/ЕВМУ (болт) себеп жоқ, 6 рақ оны секундпен күшейту қ ажет болуы 
мүмк н. 
6) 15,88 мм 34,93 мм х 1,6 мм ЕВУ/ түт к немесе қ осымша болат жағалар сериясы 


күш.Түт көнд руш лер өзкаталогтарында 
(Журнал құ дығы) 
түт ктерд ң саңылауө лшем н сирек беред 


Оның орнына тек сыртқы диаметр мен қабырғасының 
7) 40мм х 20мм х 1,6мм ЕКУ/ 


қалыңдығы бар құ бырлар жетк з лед 
(ұ стау) Тес көлшем несептеуүш н қабырға 
қалыңдығын ек гекө бейту керек, жә не 
8) 50,80 мм х 1,6 мм (2 дюйм х 16 г) осы ө лшемнен шегер лед 
түт ктерд ң сыртқы диаметр . Мысалы, а 


(Триггер күзетш с ) 
2,50 мм қабырға қалыңдығы ек есежә не 


ЕБМ/ түт г қабылдағыштар мен журналдарды салу 5 мм болады. 14х2,50 ммтүт күш н, 
үш н немесе нығайту немесе ұ лғайтуүш нгильза есептеу келес дей болады; 


рет ндеө те пайдалы. 
Түт к диаметр 14мм 


басқатүт кт ң диаметр . Болмауы керек 
Қабырғасының қ алыңдығы 5 мм 


басқа ештеңе болмаса, мылтық оқ пандары үш н пайдаланылады 
Саң ылаудың диаметр -9мм 


дә некерленгент г ст ң арқасында қ ол жет мд 


құ рылыс. 5МТ жә не 5НТ санаты 
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МасВһіпе Тгапвігғесі Бу боодіе 


Үйде жасалған мақ сатқа сай атыс қ аруы 


Импровизацияланған атыс оқ пандарына арналған түт кө лшемдер 
Ж кс змеханикалық түт к(5МТ) жә неж кс згидравликалық түт к(5НТ). 


КАЛИБР ТҮБЕК ӨЛШЕМІ (мм) саңылау ДИА (мм) 
.22 Кітпіге 9,53 х2,03 (5МТ) 5,47 
9,52 х 2,03 (5НТ) 5.46 
.25 АСР 12,70 х 3,25 (5МТ) 6.20 
.32 АСР 14,29 х 3,25 (5МТ) 7.79 
,38/.357 15,88 х 3,25 (5МТ/5НТ) 9,38 
19,05 х 4,88 (5МТ) 9,29 
Омм/.380 14,29 х 2,64 (5МТ) 9,01 
14,00 х 2,50 (5НТ) 9.00 
15,00 х 3,00 (5НТ) 9,00 
.44/.410 20,64 х 4,88 (5МТ) 10.88 
19,05 х 4,06 (5МТ) 10.93 
45 АСР 17,46 х 2,95 (5НТ) 11.56 
12 габарит 26,99 х 4,06 (5МТ) 18.87 
28,58 х 4,06 (5МТ) 20.46 
28,00 х 4,00 (5НТ) 20.00 
30,00 х 5,00 (5НТ) 20.00 

Мұ нда кө рсет лген барлық түт кө лшемдер «ВшПе%о Воге» тамаша сә йкест г нұ сынады. 


Барлығы үш н камералық рейкерд ң сә йкес калибр мен камералау қажет болады. 
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МасВһіпе Тгапвігғесі Бу боодіе 


Үйде жасалған мақ сатқа сай атыс қ аруы 


Жабдықтаушылардың келес т з м бүк лә лем бойынша жоғары сапалы «камералық 

ө ңдеурейкерлер н» жетк зед .Бағалар ә ртүрл ,6 рақ жазу кез нде камералық 

рейдерлер .22 шеңберл реймер үш н шамамен 935 (Ғ20) басталады. Осык тапта кө рсет лген 

пулемет үш н.32 немесе .380 автоматты реамер қажет. Бұ л бө лшек саудада шамамен 55 доллар тұ рады. 
Интернетте кө птеген камералық реамерлер жетк зуш лер бар, олардыңт 3 м тек 


шағын мысал болып табылады: - 


ПАЙДАЛЫ МЕКЕНДЕР: 


ДЭВИД МЕНСОН ДӘ ЛДІ РЕАМЕР 

820 ЕМВУВҮ КОАР, 

СВАМР ВІАМС, МІ 48439, (Тел: 810 953 0732 
АҚШ. (Факс: 010 953 0735 


Электрондық пошта: ПауіаФтапвопгеатег5.сотп 


му Папсопгеатегв.сот 


СІҮМЕН МАМОУҒАСТОБІМС СО, 

1645 Батыс Хамлин жолы, 

ВОСНЕБ5ТЕВЕ НІШ5, МІ 48309, Тел: 248 853 5555 
АҚШ. (Факс: 248 853 1530 


Электрондық пошта: 


сіутегсіутегіооі.сотп мум/лу.Сіутегіоо15.сот 


5НАУУ/МІЕ ҚҰ РАЛдары, 

840 МУУ/ бІҺ 5ТКЕЕТ, СУИТЕ Ғ, 

СКАМТ5 РА55, НЕМЕСЕ 97526 1Тел: 541 471 9161 
АҚШ. 


Электрондық пошта: геатего(да (пес 


ммууу.геатеггепта!5.сотп 


-81- 


МасВһіпе Тгапвігғесі Бу боодіе 


Үйде жасалған мақ сатқа сай атыс қ аруы 


Мен пайдалануды қатты ұ сынар ед м 
кесуге арналған кәс биұ нтақтағыш 
кез келген бө шкен ң камерасы. Дегенмен, егер ол болса 
өзің 


зд ң рейкаңызды жасау үш н қажет 


келес әд ст қолдануға болады. Камерадан 


айырмашылығы,б закө мег менб р нш кө лемд 
конустық түйреу шрейкер,т келей қабырғалы корпус 
32 жә не .380 картридждер мынаныб лд ред 

кө мег мен импровизацияланған камераны кесуге болады 


үш бұ рғылардың сериясы. .32үш н 
камераб згеб р қажет, 7,8 мм бұ рғылау жә не 
ек ,8,5 мм жә не .380үш н9ммбұ рғы 


жә не диаметр 9,5 ммек . Қайсысы болса да 


ек калибрд кесу қажет болуы мүмк н 
үш н камера, тек айырмашылығы бар 
пайдаланылатын бұ рғылардың диаметр , басқ алары 


ө лшемдер сол күй нде қалады.Б /з стейм з 
132 картридж н ң камерасын кес п жатқ андай 
жалғастырыңыз.Б/р нш ден, үш 78 мм, немесе 
шамамен, ұ зындығы 14,29 мм баррель 

түт к қажет, («ОО» сурет нқараңыз).Б/з 


бұ дан былай оларды «Рамер түт ктер » деп атайды 


қосулы. Әрқайсысының шк диаметр (ІБ). 
үштүт кшен алдымен ойып алу керек 
жоғарыда бер лген үш бұ ррыө лшем ,яғниб р 


түт кдиаметр не дей н ойып шығарылады 


7,8 мм, ал қалғанек түт ка 


диаметр 8,5 мм.Көр п отырғанымыздай 


леспе сызба, рейктүт г Мо1 
7,8 мм бұ рғыны жә не Мо2 жә не қабылдайды 


МоЗ түт ктер 8,5 мм бұ рғылар. .380үш н 


камера Мо1 түт к9 мм қабылдайды 


бұ рғылау жә не Мо2 жә не Мо3 түт ктер 9.5 
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мм бұ рғылар. Түт ктерд ойып алған соң, а 
розетканы қ абылдауүш нтес кбұ рғылау керек 
кө рсет лген күйге бұ раңыз 


леспе сурет. Мақ саты 


розетка бұ рандасы бұ рғыларды мықтап ұ стауға арналған 


кесем зпозицияда. Текб р бұ рғылау, 8,5 мм 


(380 үш н9,5 мм), кез келген н талап етед 
«рейк жинағы» мүмк н болғанға дей нө згерту 
камераны кесуүш н қолданылады. Мұ ның мән 
бұ рғылауды алып тастау керек жә не осылайша, 
тег сұ шы бар кесу құ ралын жасаңыз. Бұ л мүмк н 
түрту арқылы оңай қол жетк зуге болады 
бұ рғылау нүктес н ң ұ шын стендт ктег 
и рудө ңгелег не қарсы 
сол уақ ытта бұ рғыны баяу айналдырыңыз 
нүктеб ркелк жойылады. Бұ лтұр 
бұ рғылау пресс бар болса екен нкө рсетед 
с зүш нбұ рғылау нүктес болуы мүмк н 
жай қою арқылы дә л жойылады 

бұ рғылау патронына бұ рғылау жә не түс ру 
бұ рғылауды құ мға айналдыру (карборунд) 
тас, дегенмен, бұ рғылау нүктес н ң көпш л г болады 
әл деалдымен орындықты пайдаланып алып тастау керек 
тег стеу ш, бұ рғылау прессә д с нқолданар алдында 
бұ рғылаудың соңын аяқтау. 

Тег сұ шты бұ рғылаудың ек кесу жиег 
енд мұ қият қайта қайрау керек 

екеу н ң артқы жиектер не «тиг зу». 
орындықтың дө ңгелег не қарсы кеск штер 
ұ нтақтағыш. Бұ л процедура қайта ұ қсас 


қоспағанда, бұ рғыұ шын қайрау 


6 зд ң мақсатымыз, жаттығудың соңы енд а 


стеу шт ң 


Маспһіпе Тгапвізғейі Бу Соодайе 


Үйде жасалған мақ сатқа сай атыс қ аруы 


"ОО" СУРЕТІ РЕАМЕР ҚҰ РЫЛЫСЫ. 


ейсев 


Мо 3 
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МасВһіпе Тгапвігғесі Бу боодіе 


Үйде жасалған рейкер 


тег сұ шы бар кеск шқұ рал.Әрб р бұ рғылауды салыңыз Соңғы (Мо3) рейкт пайдаланғаннан кей н қойыңыз 
олти ст ойғыштүт к болып табылады жә не оны реттең 3 Ме1 рейкт бө шкетүт г не қайтарыңыз 

Мо1 бұ рғыдан 16 мм шығып кеткенше бұ рғылаңыз жә неб рнеше рет айналдырыңыз. Бұ л болады 
рейктүт г-н ңұ шы(бұ рғыдан басқа кез келген саңылауларды жою қ ажет 

нүкте). Енд Мо2 жә не МоЗ бұ рғыларды реттең 3 камераның тө менг жағында, туындаған 

ти с нше 13 мм жә не 14 мм.Тһе тег сұ шты МеЗ рейк құ ралын пайдалану. 

Бұрғыө лшем екеу үш ндеб рдей Соңында, сым бө шкелерд тазалау шеткасын 

.32 жә не .380 калибрлер .Әрб рбұ рғылау кез нде пайдаланып, кез келген металл жоң қ аларды жә нет.б 
жоғарыда бер лген ө лшемдерге реттел п, пайдалану бө шке мен камераның ш нде. 


кез нде бұ рғылардың қозғалуына жол бермеу үш н Камера енд кес лд және солай болуы керек 


әрб озетка бұ рандасын қ атайтыңыз. 
ғЗоРЕ ші Э ? картриджд камераға сырғытуға болады. Картридж 


Енд тег сжағынтег стеу керек 
шкек ру керек 


болуы мүмк н, сондықтанә рб рбұ рғылауб л г н ң жағы 
ерк нжә неөзимпульс мен 


бұ рылды стандартты қ олдану түрт оң оз 2; 
тоқтағанға дей н.Бұ л кезде картриджд ң нег з 3 


к лт/ұ стағыш". Оққыш жинамас бұ рын 
мм шығыптұ руы керек 


қамтамасыз етуүш н бағ ыттаушы түт кқажет бө шкелерден, бз бұ рын кө ргендей 


камера дә лкес лген. Бұл 
жет нш тарауда. 


20,64 Хх 2,95 мм ұ зындықтағы 6 % дюймден 7 дюймге 


5 Картриджд ң сә йкест г нжә некес лген нтексергеннен кей н 
дей нг түт ктен артық ештеңе жоқ. 


камераның аузын қ иғаштай аламыз 


Б зд ң импровизацияланған рейк жинағы дайын 2 
баррельд қайта жинауды жалғастырыңыз. 


пайдалану үш н. Камераны кесуүш н келес дей орындаңыз 


Импровизацияланған камералық рейкер бұ л емес 
артынан. Бө шкетүт г н мықтап қысыңыз 


а камерасын кес тамашаә д с 
иектерге шамамен 45 градус бұ рыш жасап, бағыттаушы Р УАН 4 


атыс қаруы,б6 рақ кәс би болса жетк л кт 
түт кт сырғытыңыз 


бө шкен ң соңы. ЕНд Мо1 сырғытыңыз жердег камералы рейкер кез келген себеппен 


45 жә не46 леспе фотосуреттерде кө рсет лгендей қолжет мс з.Дегенмен, шынайы мақ аланың солай 


бағыттаушы түт кке рейкт бұ рғылаңыз. екен: :н-атап-ө ткен-жөзн 


е 5 кең ненқолжет мд ,бұ лжақсытұ р 
Әрб ррейкбұ рғыө зрет мен пайдаланылады 


6 р неинвестиция салу. Олар салыстырмалы түрде 
нөм рленген, яғниб р,ек жә не үш. Қолдану 


қымбат емес жә не камераны жасайды 
кеск шқоспаның аз мө лшер , егер 


2 Т! кез келген зеңб рекұ ңғылы жылдам жә не оңай 
қолжет мд ,әрб ррейкт ң ұ шына дей нжәне 


жұ мыс стейд 
камераны кесуд жалғастырыңыз. Баяу бұ рылыңыз 


әрб ррейдерб руақытта 

форвардтың аз мө лшер н қолдану 

ә ррейк толығымен кес лгенше қысыммен ұ стаңыз 
бұ л сә йкес тереңд к. Кесу жұ мысы кез нде 
аралық пен камераның шк жағынан кез келген 


металл жоңқаларын тазалаңыз. 
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МасВһіпе Тгапвігғесі Бу боодіе 


Үйде жасалған мақ сатқа сай атыс қ аруы 


45 жә не 46 фотосуреттер :үшбөл кт рейк құ ралы; жә не одан жоғары, камераны 


кесуге дайын баррельге орнатылған. 


Жазық ұ шты МеЗ рейк құ ралына назар аударыңыз; солданүш нш көрсет лген. 
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МасВһіпе Тгапвігғесі Бу боодіе 


Үйде жасалған мақсатқа сай атыс қ аруы 


Бұлк тапта кө рсет лген автомат 

танымал .380 айналасында салынуы мүмк н 

аз ғана автоматты тапанша патрон 

ө згертулер енг зу талап ет лед 

журнал, болт жә не бө шке. Бұ л тек жеке талаптарға 
байланысты 


калибрл атыс қаруының камерасы бар. 


Бө шке дә л пайдалана отырып жасалған 
тарауда сипатталған6 рдей принциптер 
Жет .Жалғыз айырмашылық - қ олданылатын 
құ бырдың ө лшем .Ұ зындығы 14,29 х 2,64 мм 


1380 құ растыруүш н5МТтүт г қажет 


бө шке. Түт к9 дюйм немесе 10 дюйм болуы керек 
ұ зындығы жә не .380 қабылдауүш н камералы 


ти ст калибрд пайдаланып картридж 


камералық ө ңдег ш. Камераға салынған кезде, 
картридж нег з Зммшығыптұ руы керек 


бө шкелерден. палата 

ауыз да дә л солай қиықталған 

32 баррель үш н сипатталғандай. 

Одан кей нб л кбек тк шғжақтары ойып алынады 
жә не бө шкеге бек т лген. .380 баррель 

енд 


аяқталды жә не оны орнатуға болады 


қабылдағыш. 


Басқаек түт көлшем болуы мүмк н 
жағдайда .380 баррельүш н пайдаланылады 


14,29 х2,64 мм құ быр қолжет мд емес. 


Бұ л114х2,50 мм жә не15х 

3,00 мм түт ктер. Екеу де саңылау ө лшем нұ сынады 
дә л .380(9мм) жә неб реу а 

машинаүш нө те жақсы балама 


тапанша ұ ңғылы. Алайда, егерек н ңб р 
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жоғарыдағы түт ктер пайдаланылады, жағалар болады 
14 рейкт пайдаланып ойып алуды қ ажет етед 


немесети с нше 15 мм диаметр 


ЖУРНАЛ ЖИНАУ 


1380үш н журнал құ рылысы 

картридж .32 картридж менб рдей 
айырмашылығы тектүт кт ң өлшеу ш нде 
журналды жә не журнал ер ндер н ң арасындағы 
қашықтықты салуүш н қолданылады. Тһе 

журнал құ дығы, 


збасары жә ненег ЗГ көз 


өзгер стерд қажет етпеу керек. 
Б згеұ зындығы 1 «Хх %»Түт кқажет 
қабырғасының қалыңдығы .380 журналы 
1,22 немесе 1,50 мм (орнына 

132 журналы үш н пайдаланылған 1,6 мм). 
Ек нш түт к,1/2 дюйм (12,70 ммх 
0,91 мм)ек калибрүш ндеб рдей болып қ алады 
журналдар. Аздап жұ қаө лшег ш пайдаланылады 
380 журналы үш нкө бейтед 

журналдар ш ндег ө лшемдер жә неа 
нә тижес нде журнал .380 қ абылдайды 


картридж. 


Журналдың ер ндер кө мег мен қалыптасады 


132үш нпайдаланылатынб рдейп ш н блогы 


журналы, .380м ндетт ер ндер н қоспағанда 


олардың арасындағы қ ашықтық болуы үш н «орнатылған» болыңыз 


шамамен 9 мм. Белг/л 6 рсома 


қолмен бек туд күту керек 
6 зқандай калибрл журнал болсақ та 
сен мд жұмыс стеу нқамтамасыз етууүш нқұ рылыс 


мүмк нд Г нше. 


МасВһіпе Тгапвігғесі Бу боодіе 


380 түрленд ру 


БОЛТ ЖИНАУ 


Болтқаб рғанаө згерту қажет 
оны қабылдауға жә не жұ мыс стеуге арналған жинақ 
1380 картридж н пайдалану. Бұ лө згерту 

картридж ойысының ө лшемдер болып табылады 
сег з нш тарауда талқыланады. Б зд болжасақ 
380 болтты құ растыруда, тек картридж ойысының 
диаметр нұ лғайту қажет 

(бө лшек) конустық кеск ш құ ралды пайдалану арқылы, 


1380нег з нерұ қсатетуүш н 


картриджд тереңд кке (орынға) салу 


2мм, сег з нш тарауда кө рсет лгендей. 


Айта кету керек, бұ л модификация 
6 р нш кезеңдеғана жүзеге асырылуы мүмк н 


кей немес, болтты құ растыру кезең 


ату штангасы орнатылды. 


Ату шрифт н ң шығуө лшем болып табылады 
132 картридж мен6 рдей, яғни картридж ойығының 


бет нен 1 мм.2 


ЭЖЕКТОР 


Эжектор ешқ андай талап етпеу керек 


оның ұ зындығын немесе ен нө згерту. 
Дегенмен, аз мө лшерде қ олмен орнату 


талапет лу мүмк н. 


ЕСКЕРТПЕ: .380 болтының «өм р сүру 


ұ зақтығы» .32 болтынан сө зс заз.Бұ л 
үлкен рек диаметр .380 картриджд 


пайдаланудан туындаған .380 картридж 
ойығының қабырғасының қ алың дығының 
азаюына байланысты. Сондықтан .380 
болтты жи рек ауыстыруды қ ажет етед 
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.380 БАРРЕЛ, БОЛТ ЖӘ НЕ ЖУРНАЛ 
ҮШІН ТҮБІК ӨЛШЕМДЕРІ. 


БАККЕІ 14,29 х 2,64 мм 5МТ (немесе 
14х2,50/15х3,00) 


БОЛТ 12,70 х 2,03 мм 5МТ/5НТ/ЕКУу 


Журнал 25,40 х 12,70 мм(1"х»"х 
1,22 мм) (немесе 1,50 мм) жә не 


12,70 х0,91 мм(»"х20 ккалибрл ) 
дө ңгелектүт к. 


МасВһіпе Тгапвігғесі Бу боодіе 


Үйде жасалған мақсатқа сай атыс қ аруы 


Келес беттердег сызбалар болуы мүмк н 


болтты токарь станогының кө мег мене ңдеу қажет 
болса, қ олданылады («РР» сурет н қараңыз). мүддес нде 
болттың мүмк нд г ншебер кжә небер кболуын 
қ амтамасыз ету керек 

оны қолайлы болаттан ө ңдең з.Б зде жоқ 

болтты қ атайтып, шың дауды қ алайды 

ө ңдеуден кей н,сөзс 3 

мұны стеуге қатысты «техникалық мүмк нд ктер». 
Шынықтыру қ әжет болса да, 

орташа ә уесқ ой үш н бұ л болар ед 

орындалмайтын ұ сыныс. Нақты ө лшем 


болттың (диаметр ) қажет болады 


сияқты қ олайлы жылу көз н пайдалану 


отқа арналғанк рп штен жасалған қ ондырғы немесе шағын пеш 
құ рамдасбөл кт қыздыруүш н 
қажетт шыңдау жә не шынықтыру температурасы. 
Мүмк нд г найтпағанда 

осындай техникалар мен жабдық тарды қ олданың ыз. 
К шкентай бө лшектер, мысалы, қышу, 


триггер немесе күйі рг шө те оңай қызады 


пропан газ алауын қ олданумен ғана ө ңделед (кез 
келген 

аппараттық дүкен) жә не май немесе су шелек 

жұ мысты тоқтатуүш н.Үлкен рек 

құ рамдасбөл күш нқиындықтар туғызады 
орташа жеке тұ лға. 

Дегенмен бәр жоғалған жоқ, ө йткен болаттар 


алдын ала қатайтылған жә не қол жет мд 
шыңдалған жағдайлар. Басқ аша айтқ анда, 
болат алдын ала «сө реден» түсед 


қатайтылған күй, сонымен 6 рге 
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уақытө ңдеуге жетк Л кт «жұ мсақ». 


Бұ л болаттарб зге жарамды 

талаптар (жә не кө птеген басқ алар) мұ нда а 
соққыға жә нетозуғатөз мд Лл кт ң ақылға 
қонымды дә режес қажет. Ек алдын ала қатайтылған 
болаттар мен қ олайлы деп тапты (жә не бұ л 

табу оңай болуы үш н). 

709М40 (ЕМ19Т) жә не 817М40 (ЕМ24Т). 

Мұ ндай материалдарды сатып алу қ ажет 

«Арнайы болат акционер нен», сондықтан қ араңыз 
«Сары беттерде» «Болат» астындағы 

С зд ң аймағыңыздағы жетк зуш үш накционерлер. 
«Жел ден» здеуде жақсы идея. 
Мұ ндай болат салыстырмалы түрде қымбат, 
мысалы, жұ мсақ болат,ә с ресеегерс з 
оны жетк зукерек,б6 рақ с зболуы мүмк н 
қысқа ұ зындықты «үлг » немесе «кес лген» рет нде 
сатып ала алады. Ә рқашан қашан екен нтексер ң 3 
Т-да болатындай болат сатып алу 

шарт" алдын ала сатылған дегенд 6 лд ред 
шыңдалған күй. Кейб р болатөнд руш лер 
сондай-ақ ө здер н ң «арнайы» брендтер н жарнамалайды 
болаттар" алдын ала шыңдалған күйде жә не 

егерс з олардың 6 реу н сатып алуды шешсең 3, 
болаттың қ олайлы болуын қамтамасыз ету керек 

с зд ң мақсатыңыз. Жалпы айтқанда, бұ л керек 
жоғары созылу, соққыға жә не тозуғатөз мд л к 
санатына жатады. Менде бар легирленген болаттар 
аталғандар солардың жақ сы мысалы болып табылады 
талаптары жә не оларды орындау оңай 


табу. 


Болтты ө ңдеу-т келей алға 


МасВһіпе Тгапвігғесі Бу боодіе 


Машинист сызбалары 


токарлық станок иес не арналған бұ рутә рт 6 .Бастау толық болғанда ойыстан 1 мм шығып тұ рыңыз 
кем дегенде 26 мм дө ңгелек жолақ бл м мен отырды (р2). 


диаметр бойынша болтпен ө ңдең 3 


"Е сурет ,.380 болт.үш н барлық ө лшемдер 
келес ө лшемдер:- 


32 болт .380 болтқа6 рдей қ олданылады, 


"А" сурет нес лтеме жасай отырып, Сыртқы диаметрлер картридж ойығын қоспағанда (Е1) 9,7 мм дей н 
(ОП) Болттың жалпы ұ зындығы (ОА!) 131 мм. Диаметр 10,0 мм жә не алдыңғыбөл г (Е2), 13,5 мм 
Алдыңғы бөл м(А1), ОАА мән небұ рылыңыз КІРЕ) 


53 мм жә не 13 мм ОР. Қалған ұ зындықты (А2) ең дұ рысы 


"Е сурет ,болттұ тқасының тес г н орналастырыңыз 
26 мм Ормән небұ рыңыз. 


Болттың артқы бет нен 50 мм. 


ІВ" сурет : Диаметр 5,5 мм бұ рғылаубит н ң 

кө мег меннег зг сер ппе/бағыттаушы ойық (В1) 
100 мм тереңд ктеө ңделед . Тһе 
тереңд кке дей нойық қайтадан бұ рғыланады 


Диаметр 9 мм бит кө мег мен 74 мм. 


Картридж ойығы. Картридж ойығы 


(В2) диаметр 9 мм дей нө ңделед 


жә нетереңд г 2мм. 


"С сурет :Эжектор болтының ұ ясы. Ұ зындығы 32 мм 
жә не 3 мм болатын машина ұ ясы (арна). 

ен (С1). Слоттың тереңд г 4Я4мм/(С2). 

Слотты кез келген уақытта ө ңдеуге болады 


осы кезеңдег болт радиусы. 


СЗ сурет, Болт тұ тқ асының орны (картридж ойығына 
қарап). Бұ рандалы тұ тқ аның саңылауына жақын 45 
градус бұ рышта бұ рғылаңыз 

6 мм тереңд кте эжектор болтының ұ ясы.түрт ң 3 
диаметр 6 мм розетканы қабылдауға арналған тес к 


бұ ранда. 


ІШ" сурет ,Атутүйреу штес г .1,5 мм-гедей н бұ рғылаңыз 
диаметр (О1) жә не 12мм тереңд г (2). 


ІСТ к1,5 мм диаметр 13 мм бұ рғылауи н нентұ рады 


ұ зындығы бойынша. Мойынт рект ң кө мег мен түйреу шт ұстаңыз 


жел мнемесеұ қсасөн м. Бек ту керек 
З Ескертпе: болттың сен мд жұ мыс стеу н қамтамасыз ету 
үш нбелг гл 6 рмө лшерде «қолмен бек ту» қажет 


болуы мүмк н. 
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Үйде жасалған мақ сатқа сай атыс қ аруы 


32 БОЛТ ӨЛШЕМДЕРІ 


(Барлық ө лшемдер миллиметрде) 


| ЕІС.С 
Н Ны ы ЕКЕ с күк. 
СІ Т 
. “ ! 
! 9-7 | 
; і Шат 
қ | р2 ->||-<- 
м / ЖА 
“--- - 5 5. БІН ктеелстал 


БІСІДКЕ РР” 
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Үйде жасалған мақ сатқ а сай атыс қ аруы 


380 БОЛТ ӨЛШЕМДЕРІ 


(Барлық ө лшемдер миллиметрде) 


-- - 13.5пв --- -- 


ЕІС.Е 


ВОГТ НАМПІЕ РО5ІТІОМ 175-777 50пп ----->- 
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Маспіпе Тгапвізіесі Бу боодіе 


1.Жүг руцикл 

2. Нұ сқаулық. 
СЕРГІМДІ ҚҰ РМАЛУ 
15.ТҰ РУ 

БОЛТЫ 16. СЕРГІП 17. 


ТІРТУ 18. ТІРІГІШ 
САҚТАУЫ 19. 
ТРИГГЕР 20. ҚҰРМА 


СХЕМАЛЫҚСУРЕТ ТІЗІМІ. 


Масһіпе Тгапвізғейі ру Соодіе 


Үйде жасалған мақсатқа сай атыс қ аруы 


32/.380 Маспһіпе 
РібТто| МЕ 


Тһе Жо!оу/іпа тоасһіпе різіс! д4есідп і5 
бітісі іо Іһе .32/380 Масһіпе Різісі, 
ехсері іог ап аШегпануе Бой апа 
таіпргіпд даесіпп апа <ШіаөһНу (аІНегепі 
гесеіуег Оітепсіоп5. Тһе Нгеаттп саппо? 
Бе сопвітусіеі епһгеіу Бу һапа ыл 
гедшігес Іһе ие оҒа іпіһе іо сопвітисі іһе 
Бой апа гесоіі ӛһіеід. Ноууеуег, Іһе Ігеагт 
і еавіег іо Бийа сіше о а сітріег Бо! 
аесіап. Тһе уррег апа Іоугег гесеіуете аге 
сопвітисіеді от Іһе бате 30 х 30тт 
ШшЫпа «і5сиззесі есапіет. Тһе Жо!ом/іп(9 
ріапос аге ап аШегпайуе сопсвігусНоп 


тейос:- 
ЦРРЕВ ВЕСЕІУЕРВ 


Тһе иррег гесеіуег і5 5ІЮһҺНу Іопдег а! 
1134" (298ттп). Тһе ТоШоууіп0 ағгаууіп(5, 
(Чррег гесеіуег гесе55 ровсіКоп5), ІІшзітаһе 


Іһе уррег гесеіуег гесе55 Әітепсіоп5. 


(| ОУ/ЕК КЕСЕГУЕК 


Тһе Іоу/ег гесеіуег Тетіріп!е5 аге цзес іп 
ІҺе о5уа! мау апа Іһе гесе55 ровіНоп5 
ппагкесі. Тһе Іоу/ег гесеіуег Беіпа 11 1/8" 
(283 пт) іп Іепаіһ. М/Үһеп Іһе тгесеіуег 
аге іетрогагіу сістресі іодеіһег (исіпа 
Іһе мо һобве сіірб ууе иеа еапіег), іһе 
Бгеесһ епа оГ іһе уррег гесеіуег тис! 


оуегіар іһе епа оҒіһе іІомег Бу б6тт. 


ВОПТ А55ЕМБВІҮ 


Тһе Бо! іс а вітріе а5зетіБіу сопвізіпа о” 
а 7" Іопа зесіоп оҒ /;” аіатеіег Һіаһ 
Тепеіе БоШ, апа а зегіев оғ сіх /;" вһаН 
Іоск сойШаг5. Тһе //” Бо! зесіоп 5һола 
һауе а Тепвйе вітепдіп оғ 12.9 ідеа!у. Ғігеі, 
гетоуе іһе Бо! һеада апа Іһгеаа, Ғідиге 
“А”, апа өсіпа а Іпһе, ігіт еасһ епсі оГіһе 
Бо! ӘпНі!  һаз ап оуега!! Іепдіп оғ 4 3/8" 
(111пт), Ғаюге В”. Тһе саппііде гесе55 
апа еіесіог біоі аге поуу сой (50 50 
сайіБге) іпіо опе епа оҒіһе Бо1іҒ сесіоп. 
А! Іһе орровЙйе епа, а зепев о? Біх у” 
сойагв, (Ғіамге "С”) аге ННеяс апсі гейпіпесі 
м/іһ Беагіпд асіһесіуе ог а сітшаг рговисі. 
Тһе Бо! һап е і5 поуу/ 5сгеугейі іпіо іһе 
ІҺігі соПог от іһе геаг оғ іһе роһ. Тһе 
ІНіга соШаг гегпаіп5 поуеаМЕе іо айоуу Іһе 
Бо! һапе іо Бе ай|у<іеді а5 песес5агу іо 


айап у/йһ Іһе БоН һап е сіо!. 
КЕСОП ӚНІЕ(О 


Тһе гесо! 5һіеіі і5 тасһіпей от а 
сесйоп с” тоуипа Баг. А 5һому/п іп іһе 
ШІшбітайоп, (Раде 8), іһе 5һіеісі һав ап 
оуега!! Іепдіһ оҒ 68тігп. А сітріе ріесе о! 
огаіпагу тісі сіее! і5 репес!у адйедуаге 
бог ІҺі5. Тһе өһіеісі іс весхгеаі іп ровіноп 


мҮЙІһ ош 6тт сіапте?ег восКке” <сгеуу. 
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.32/380 МКП автоматы 


МАІ|МӘРКІМС 


Тһе тіаіпергіпа саппоі Бе <иссев55һЛІу 
сойеа Бу һапа (іе іо іһе һеауу дауде о! 
міге тедмігесі о таКке іһе әргіпа. Тһеге 
аге һо орНоп5 ауайаМе. Тһе Нгві іс іо 
Іосағе апа ршигсһаве а вргіпа о” іһе 
согесі вдітепсіоп, апа Іһе зесопда і о 
һауе а <ргіпа 5ресісіу таде. Мапу 
вргіпа тапоасімгеге һо1( Іпсгде 5іосК5 о? 
гессу тадйе <ргіпа5, апа іь тау Бе 
ровзіМе іо Япсі а <ргіпа оҒ іһе сотесі 
вітепсіоп5. Ном/еуег, Іһе весопа орйоп 
іб Бу Ғаг һе еавіебі. Науіпд а 5ргіпа тпаде 
тау 5омпа ІІКе ап ехрепбіуе орһоп Би 
Іһе сов? іс аиһе геазопаМіе, езресіс уі! 
іһе вргіпа і5 тайе Бу опе оҒ іһе 5таШег 
тапшіасімгегз, м/һйо тау еуеп сой! іһе 
сргіпа мүһіе уои муай ог іог пехі апу рісік 
ур.Тһе таіп сові іп һаміпд а әргіпа сойесі 
іб іп Іһе веНіпд ир оҒіһе тасһіпе, гаһһег 
Іһап іп Іһе собві оҒіһе та?егіс! сесі. 1 і5 
о5уиайу ро5звіМе іо һауе а опе теіге 


Іепдіһ оҒ ергіпа сойес (оу? оҒууһісһ уе 


сап си! абош 5іх іпсіуісіма! таіп<ргіп95) 
Ғог аһомі Ғ15, Тһіб пеап5 Іһа” еасһ әргіпад 
сові5 Ів55 Іһап ҒЗ еасһ, поі Баса Іог 
Іһе Нгесг”тв Жошпіһ то5ві ітропапі 
сотропеп!! Кайһһег іһап 5репдаіпа Яіте 
ІооКіпа Жог іһе согесі вргіпа “оНП іһе 
сһеіР, ІР іс Ғаг есвіег |м5і іо вирріу іһе 
гедиігеі 5ргіпа (ітепсіспе іс іһе 
тапиіасішютег апіа һауе іПе <ргіпа 
ресісіу таде. ІҒ і5 циіск, еазу апа 
геіаіуеіу сһеар. Ғог іһе МКІІ тасһіпе 
різісі мме гедоиіге а соптргевбіоп 5ргіпа, 
25гптп іп Шатетег (ОО) апсі сойесі Пот 
15 дауде м/іге. Тһе <ргіпд 5һойііаі Бе сойеа 
бот сіапаага сагроп зіееі үгіге. Опсе іһе 
елді оі әргіпд һа5 Бееп асдмігей, ІР тау 
Бе си іпіс 6" !епдіп5, іһі5 Беіпа іһе 
сотесі Іепдіһ іог изе іп Іһе МКІІ тасһіпе 
різіоі. Айегпайуеіу -уоу муізһ іо врепа а 
Теуу роопсів тоге, іһе тапибасімгег уиЙІ 
аміотайсаШу си іһе ергіпа іпіо 6” Іепдііһ5 
ав І?сотев ой іһе пасВһіпе, вауіпд уоу ап 
ехіға |оБ. іооК мпдег “<ргіпа5 апа “ргіпа 


тапшасімгег” іп "уеШому радез”. 


йде жасалған мақ сатқа сай атыс қаруы 


Үй 
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Я015 41М31 


ЯМІ1 ЯЧЯ1МЯО 


(вәлзәшттіттш ит вааәшәлпврәш ТТҰ) 


ӨЛСЕ ЕСЕК ӘСКІНЕРЛЕРЕКІКЕСЕЛ ШЕРДІ 


аяда 
МОТТОЧЯГЯ 


---- Ор---- 


МасВһіпе Тгапвігғесі Бу боодіе 


Үйде жасалған мақ сатқа сай атыс қ аруы 


Жоғарғ ыжәне 


тө менг 


қ абылдағ ыш жинағы е 
(Өлшемдер миллиметрмен) 
Жоғарғы жә нетө менг 
қабылдағыш жинағы ек шланг 14 


қыстырғышымен қысылған кезде, 
жоғарғы қабылдағыш "А сурет нде 


кө рсет лгендей тө менг бөл кт 
6 мм қабаттап тұ руы керек. 


«В» триггер н ң ұ ясыресиверд ң 
артқы ұ шынан 58 мм қашықтықта 
орналасқан жә не ұ зындығы 17 мм. 
Триггер қорғанысының ұ ясы, "С, 
ресиверд ң алдыңғы жағынан 51 
мм қашықтықта орналасқ ан жә не 
ұ зындығы 3 мм жә неен 12,7 мм 


(1/27. 


58 --- ә 


В. 


Шланг қыстырғыштары ..--------- М ! | | ! | | | 
! 


Масһіпе Тгапвіағеді ру боодіе 


ТӨ МЕНГІ ҚАБЫЛДАУШЫ ЖИНАУ 


|27171 


Триггер қорғанысы, тұ тқа жә не розетка бұ рандалары «а», «В», «с» жә не «4» 
нүктелер нде күм с дә некерлеу арқылы орнына бек т лед 


«а» розеткасының бұ рандасы сер ппел сер ппен қабылдағышқа бек туге 
мүмк нд кберед 
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ҮЛГІЛЕР 


Тгірсег 
(Зеееі ріае) 


Ттіссег опага 
1/2 х 1/8” 
Біз Баг 


Зеаг 
(Нехасопа! Кеу) 
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Масһіпе Тгапвізғейі ру Соодіе 


Үйде жасалған мақ сатқа сай атыс қ аруы 


КЕСОШ 5НІЕІ 0 СОМФӨТЕМСТІОМ 


Тһе гесойі вһіеій ів тпасһіпесі гот а весіоп оҒвіесі Бағ іо іһе 
Тойоу/іпа Әітепсіопв. 


(Меавигетепів іп тіШітеігев) 


ҒоШом/іпа тасһіпіпд іһе гесоі! вһіеід вһошО Іоок ІІіКе іһе опе 
ШІшвігаіеді реіоуу. 


Масһіпе Тгапвізғейі ру Соодіе 


.32/380 МКП автоматы 


ВОТ А5БЕМВБІ-Ү 


| ШІ 


сот М сот 


Тһе Бо! весбоп іс сиҒ4%о ап оуега!! Іепдіһ оҒ112тт. | 


Си сагігідде гесев апа 
ейесіог віоі. 


Во" Напайе 


ЕН біх ” соШһагв апа всгеу/ іп Во! һапс е 


Масһіпе Тгапвіағеді ру боодіе 


.32/.380 Автоматты тапанша Марк П 


Ж Ж "20% 


МасВһіпе Тгапвігғесі Бу боодіе 


Ноте Сипстііһ басылымы 


